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La presente investigación tiene como título “Plan de Gestión Logística Para 
Incrementar la Productividad de la Maquinaria De La Empresa Chrismaq – 
Cajamarca 2019” en la cual el objetivo general es proponer un Plan de Gestión 
Logística que permita incrementar la productividad de la empresa. Dicha 
investigación es de diseño no experimental y de tipo descriptiva. La población y 
muestra que se analizó son los trabajadores del área de operaciones como 
supervisores de mantenimiento, mecánicos y pilotos de las maquinas. Los 
instrumentos que se aplicaron fueron entrevista al gerente de la empresa y 
cuestionario a los trabajadores, así como también revisión documentaria que nos 
permitió determinar los niveles de ingreso, las horas de trabajo, las horas de 
parada por máquinas y el cálculo de la productividad de las máquinas, cuyo 
resultado fue en promedio de 1.99 mensual.  En base a los resultados obtenidos 
se logró elaborar las propuestas de mejoras las cuales fueron un plan de gestión 
logística y un plan de mantenimiento, llegando a estimar que el monto económico 
que se necesitaría para su implementación será la suma de S/. 8000 soles. Con 
la elaboración de las propuestas y en base el establecimiento de un 20 & como 
meta se logró determinar que los niveles de ingresos aumentarían y algunos 
costos como el de mantenimiento correctivo bajaría casi en la misma proporción, 
llegando a determinar que la nueva productividad seria de 2.045 que en términos 
porcentuales representa un incremento de 25.3%. Por último, se llegó a la 
conclusión que analizando la situación actual una de las causas que está 
afectando a la productividad de las máquinas son las horas de parada, las fallas 
contantes y la falta de algunos repuestos e insumos que se utilizan durante la 
operatividad de las máquinas o en las reparaciones de las máquinas y que según 
el resultado de beneficio costo fue de 1.34 lo que indica que por cada sol que se 
invierta generara un beneficio de 0.34.  
 








This research is entitled "Logistics Management Plan to Increase the Productivity 
of the Machinery of the Company Chrismaq - Cajamarca 2019" in which the 
general objective is to propose a Logistics Management Plan that allows to 
increase the productivity of the company. This research is non-experimental and 
descriptive. The population and sample that was analyzed are the workers in the 
area of operations as maintenance supervisors, mechanics and machine pilots. 
The instruments that were applied were an interview with the manager of the 
company and a questionnaire to the workers, as well as a documentary review 
that allowed us to determine the income levels, the hours of work, the hours of 
stopping by machines and the calculation of the productivity of the machines, 
whose result was an average of 1.99 per month. Based on the results obtained, 
the improvement proposals were prepared, which were a logistics management 
plan and a maintenance plan, estimating that the economic amount that would 
be needed for its implementation will be the sum of S /. 8000 soles With the 
elaboration of the proposals and based on the establishment of a 20 & as a goal 
it was possible to determine that the income levels would increase and some 
costs such as corrective maintenance would fall almost in the same proportion, 
reaching to determine that the new productivity would be 2,045 which in 
percentage terms represents an increase of 25.3%. Finally, it was concluded that 
by analyzing the current situation one of the causes that is affecting the 
productivity of the machines are the stop hours, the constant failures and the lack 
of some spare parts and supplies that are used during the operation of the 
machines or in the repairs of the machines and that according to the result of cost 
benefit was of 1.34 which indicates that for each sun that is invested generated 
a benefit of 0.34. 






1.1. Realidad Problemática 
 
A nivel Internacional  
 
Duran (2018). Alrededor del mundo, pequeñas, medianas y grandes empresas 
enfrentan desafíos en cuanto a logística, pues muchas veces surgen pérdidas 
en tiempo y dinero por un inadecuado manejo de actividades propias a ésta. No 
sólo las empresas de tipo industrial pasan por estas dificultades, sino también 
las de tipo comercial y de servicios. Pero, una vez resueltos los problemas 
mencionados, las empresas obtienen mayor rentabilidad, y competitividad para 
enfrentase a este mundo tan exigente.   
 
Transgesa (2017). En España, especialmente las PYMES, presentan 
dificultades frecuentes en la gestión de la logística, como por ejemplo en la falta 
de control de los stocks, fallos en la predicción de la demanda, gestión de la 
información o hasta falta de formación del personal encargado del manejo de 
estas actividades, entre otros; que impiden que estas empresas puedan seguir 
creciendo o peor aún, terminen en banca rota.  
 
UDIMA (2019). El desenvolvimiento correcto del proceso de logística permitirá 
una mayor rentabilidad, puesto que, se verán mejorados el servicio al cliente, su 
atención y satisfacción. Además, el desempeño tanto de la alta dirección como 
de la parte técnica aumentará. Junto con ello, se dará una correcta integración y 
coordinación entre los factores que influyen en las decisiones de compra, 
calidad, mantenimiento, precios y costos, entre otros. Es por estos beneficios, 
que la logística deberá ser considerada como elemento clave y fundamental al 





A nivel Nacional  
 
Para que una empresa sea altamente competitiva y perdure en el ámbito 
empresarial deberá tener el mejor manejo y control logístico; lo que generará 
ventajas en la administración de almacenes, teniendo así una mejor 
organización, control en las operaciones y flujos de las mercancías de almacén, 
de acuerdo con los métodos propuestos y las normas existentes, de manera que 
asegura la calidad y perfeccionamiento de la red de almacén y/o cadena 
logística. Esto es fundamental y relevante para obtener una mayor productividad. 
 
Meza (2018). Actualmente la Logística es una excelente herramienta que permite 
adquirir una mejor optimización en cuanto a la productividad, de manera que las 
herramientas informáticas nos ayudan a obtener los datos de una forma mucho 
más rápida y eficiente, y lógicamente tener una ventaja competitiva; lo que 
representa un desarrollo significativo en crecimiento de la organización. 
 
El Comercio (2014). A nivel nacional el 30% de las empresas muestran un alto 
nivel de eficacia y automatización en la cadena logística. La importancia de la 
logística se encuentra en la optimización de los procesos de ésta; ya que 
permitirá una mayor competitividad y la reducción de costos innecesarios para la 
empresa. 
Cabe resaltar que en el Perú el costo de la logística representa el 20% y 30% 
sobre las ventas, a diferencia de Chile que es de un 12% y en Estados Unidos 
un 8%. 
La reducción de costos no se basa precisamente en elementos de 
automatización o en software, sino en mejorar en los procesos, tales como la 
compra, el manejo eficiente de almacenes o transporte, también se considera la 
optimización de procesos como la capacitación y contratación de personal que 
traiga consigo conocimientos en materia logística que se puedan aplicar de 






A nivel Local   
 
Sánchez (2018). Cajamarca es una ciudad con uno de los mayores índices de 
pobreza en el Perú (entre 43,1% y 52%), sin embargo, hay un potencial minero 
único, en el que se invertirían más de 16 millones de dólares, siendo la mayor 
cifra destinada a una región, para el sector minero. Con ello, se crearían puestos 
de trabajo y se moraría la situación económica de la región. 
 
La empresa Chrismaq inició sus actividades en febrero del 2016, dedicándose al 
alquiler de maquinaria pesada para la minería y a la ejecución de obras como 
movimiento de tierras principalmente. En la actualidad uno de los principales 
problemas que en la empresa está ocurriendo es la demora en el avance de las 
obras o trabajos, debido básicamente por las constantes fallas de las máquinas 
los que está generando que las máquinas tengan una baja disponibilidad y por 
ende un abaja productividad; se suma a esta problemática la falta de 
procedimiento definidos y de control en cuanto a la compra de algunos repuestos 
e insumos que se necesitan para el cumplimiento de sus trabajos, teniendo que 
realizar compras del momento e incluso compras equivocadas o de mala calidad. 
En los problemas que se pudieron presenciar y evidenciar, el stock de repuestos 
de maquinarias no es controlado y, por ende, no se conoce con certeza la 
cantidad de ellos que se encuentran en el almacén, ni mucho menos, si 
realmente cuentan con éstos. Además, al momento de realizar las compras, el 
personal encargado, no se cerciora si los suministros llegarán a tiempo para 
cubrir con lo demandado, retrasando así, aún más, las actividades de las 
máquinas por ello, la investigación realizada busca proponer mejoras 
significativas con respecto a la gestión logística de Chrismaq, con el fin de 





1.2. Trabajos Previos 
 
A nivel Internacional  
 
Gonzáles (2015). En su tesis titulada; “Optimización del acondicionamiento 
logístico de piezas de repuestos en empresa automotriz”. (Tesis para optar el 
Grado de Magister en Dirección de Negocios), Universidad Nacional de Córdoba, 
Córdoba – Argentina. El presente trabajo tiene como objetivo desarrollar un 
procedimiento de trabajo para las áreas involucradas en el proceso de 
acondicionamiento logístico de piezas del mercado de reposición local. El 
método que se aplicó en este trabajo son las cinco etapas que se explican en el 
libro “Business Process Improvement”: organización para la mejora, entender el 
proceso bajo análisis, simplificación, medición y control, y mejora continua; este 
método es complementado con la teoría de la gestión de proyectos y la teoría de 
"genba". El autor concluyó que: El acondicionamiento logístico de las piezas de 
reposición a través de la ficha DCL, aporta mayores beneficios para la empresa, 
como lo es el mejoramiento de la calidad de las piezas; el costo de embalaje 
unitario que se redujo en un 33%; el costo de transporte que disminuye, ya que 
se logra una mejor estiba, aumentando la capacidad de piezas que pueden caber 
en el camión de 48 a 96 unidades y disminuyendo el costo unitario de S/. 77,8 a 
S/. 38,9; permitiendo un ahorro anual de S/.64.242 (817.500 AR$). 
 
Gómez & Guzmán (2016). En su investigación titulada; “Desarrollo de un 
sistema de inventarios para el control de materiales, equipos y herramientas 
dentro de la empresa de construcción Ingeniería Sólida LTDA”. Tesis para optar 
el Grado de Ingeniero Industrial), Universidad Libre, Bogotá – Colombia. La 
presente investigación pretende dar a conocer la importancia y las ventajas de 
desarrollar un sistema de inventario eficiente. Para ello, el autor realiza un 
diagnóstico del proceso de inventario actual, apoyado en los datos ofrecidos por 
los encargados y revisión de documentos, archivos y registros del almacén de 
cada obra; una vez obtenidas las causas y consecuencias de los problemas 
encontrados en el sistema de inventario, se diseñó un sistema de control interno 
de inventarios. Se realizaron capacitaciones a los encargados de los almacenes 




eficientes; para mejorar el diseño de planta se determinó utilizar la clasificación 
ABC por método de costo total descartando los demás modelos por manejar 
costos unitarios con diferencias muy elevadas en cada material; se implementó 
el sistema de inventarios y se realizaron auditorías. En los resultados que obtuvo 
el autor de la investigación, de acuerdo con la clasificación para el tipo A se 
determinó 3 productos que absorben el 79% de la inversión, para el tipo B son 5 
productos que consumen el 14% y el tipo C, 16 productos con el 7% de inversión, 
de una inversión total de $ 212.274.344. Se establece que el punto de pedido 
cumple con el riesgo de déficit aceptado del 0%, es de 70 bultos de cemento 
consumidos por el proyecto para el tiempo de anticipación. En el mes de 
diciembre donde aún no se había implementado el sistema se tiene como 
resultado 3.9%, en los siguientes meses se puede observar un crecimiento 
favorable gracias a la disminución del costo del cemento. 
 
Henao & Sánchez (2016). En su tesis titulada; “Propuesta para optimizar la 
operación logística en los procesos de alistamiento y despacho de mercancía en 
el centro de Distribución Colfrigos S.A.S” (Tesis para optar el título de 
Especialistas en Ingeniería de Producción y Logística). Universidad Distrital 
Francisco José de Caldas, Bogotá – Colombia. El objetivo general es analizar, 
identificar y proponer una mejora para optimizar la productividad en los procesos 
de recibo, almacenamiento y distribución de la operación logística en el CEDI 
Funza de Colfrigos S.A.S. La metodología de investigación que se utilizó para 
esta tesis, es de tipo descriptivo. El autor obtuvo como resultados; que el modelo 
que se plantea de maximización de la capacidad disponible, orientado a la 
optimización de la productividad, permite que se pueda duplicar la productividad 
actual utilizando mejor el recurso de mano de obra; la aplicación del modelo de 
maximización a los datos de demanda del mes de agosto presenta que la 
productividad mejoró en 81%; el plan de gestión de operaciones permite que el 
modelo genere una mejora del 90% en la productividad, si se mantiene la 
demanda por 8 meses más; se obtiene una reducción en el costo de pagos por 
sobretiempo de 100 %, en cuanto a trabajos de alistamiento, almacenaje y 






A nivel Nacional  
 
Espinoza (2017).  En su tesis titulada; “Gestión logística para incrementar la 
productividad en la empresa San Metatron S.A.C, puente piedra, 2017” (Tesis 
para optar el Grado de Ingeniero Empresarial). Universidad Cesar Vallejo, Lima 
– Perú. El objetivo es determinar de qué manera la gestión logística incrementa 
la productividad en la empresa en cuestión.  El presente proyecto tiene un 
enfoque cuantitativo y un diseño de investigación cuasi – experimental. El autor 
concluye que: La gestión logística incrementa la productividad, la eficiencia y 
eficacia en la empresa San Metatron S.A.C. Se pudo observar en los resultados, 
que la gestión de compras, en la que se consideran las entregas a tiempo, se 
incrementó en un 33,29%; la gestión del almacén, en 15,36%; la productividad, 
en 13,07% y finalmente, la eficiencia, en 20,3%. 
 
Gutiérrez (2019). En su investigación titulada; “Propuesta de mejora en el área 
de logística para reducir los costos operacionales en la Empresa Huamán & Jave 
S.A.C.” (Tesis para optar el Grado de Ingeniero Industrial). Universidad Privada 
del Norte, Trujillo – Perú. El objetivo de esta investigación es determinar el 
impacto que generarían las mejoras en el área de logística sobre los costos 
operacionales de la empresa en cuestión, corrigiendo problemas con las 
compras no planificadas de repuestos de las maquinarias y almacén 
desorganizado. La presente tesis es una investigación aplicada con un diseño 
pre-experimental. Como propuestas de mejoras para el área de logística se 
elaboró un manual de organizaciones y funciones, un plan de capacitación, SRM, 
perfil de puestos, método 5s y un muestreo. Al aplicar la evaluación económica 
financiera se obtiene como resultado la efectividad y viabilidad de las 
herramientas, con un VAN de S/. 74,462.31, un TIR= 65.99 % > TMAR= 20%, 
un Periodo de Retorno de la Inversión de 1.4 años y un Beneficio Costo de 1.3 
soles, lo que indica que la implementación de la propuesta dada es favorable 
para la empresa. Antes de implementar el Manual de Organización, Perfil de 
Puestos, Muestreo, 5S, SRM y Plan de Capacitación, los costos operacionales 
del área de logística resultaban un total de S/. 29,351.94, mientras que después 
de las mejoras los costos se redujeron a S/.935.02. La aplicación de las 




conozcan sus funciones específicas y así puedan trabajar eficazmente, esto 
ayudará a que se reduzcan los tiempos muertos y ociosos de los trabajadores, 
generando una mayor productividad en ellos, disminuyendo los costos en un 
53.35%. La aplicación de un SRM en la empresa ayudará a que se tenga 
excelencia en los procesos de negocio y que se logre un ahorro del 100%, debido 
a que al aplicar la herramienta se elimina totalmente el costo por las multas por 
entregar obras a destiempo. La aplicación del Método 5S permite la eliminación 
de desperdicios, reducir los riesgos de accidentes y mejorar los procesos de 
comunicación interna con lo que se reducen los costos en un 50%. 
 
Castañeda & Díaz (2016). En su investigación titulada “Propuesta de mejora en 
el proceso de gestión de compras, para incrementar la productividad en la 
empresa Agroindustrial Casa Grande S.A.” (Tesis para optar el Grado de 
Ingeniero), Universidad Privada del Norte Trujillo, Trujillo –Perú. El presente 
trabajo tiene como objetivo mejorar la productividad en la empresa Agroindustrial 
Casa Grande S.A., con la propuesta de mejora del proceso de compras. El 
presente trabajo utiliza una investigación de tipo Aplicada y Pre- Experimental. 
El autor llegó a la conclusión que la selección de las causas raíces priorizadas 
en el presente trabajo de investigación, mediante las propuestas permitió 
alcanzar de manera efectiva las áreas de compras, producción, mantenimiento 
y calidad; lo que permite la mejora y la recuperación de la rentabilidad de la 
empresa Casa Grande S.A., la cuantificación de los resultados en cada 
propuesta de mejora nos permite evaluar económicamente obtener los 
indicadores VAN. S/. 12,438926.53, TIR: 80%, PRI: 19 MSES Y 5.5 días y B/C: 
7.5., lo cual los resultados nos permiten afirmar que el presente trabajo es 
económicamente factible. 
 
A nivel Local  
 
Leiva & Marín (2016). En su tesis titulada; “Influencia de la Gestión Logística en 
la rentabilidad de la empresa productora de hortalizas y legumbres Flores 
Andinas S.R.L. en los periodos 2014-2015 en la cuidad de Cajamarca” (Tesis 
para optar el Título profesional de Contador Público), Universidad Privada 




como objetivo determinar la influencia de la Gestión Logística en la rentabilidad. 
Esta investigación utiliza un enfoque cuantitativo. El autor llegó a la conclusión 
que la Gestión Logística influye directamente en la rentabilidad; ya que, al tener 
una buena gestión de abastecimiento, inventarios, almacenamiento, servicio al 
cliente y financiero en la empresa aumentará la rentabilidad y a la vez podrá 
satisfacer las necesidades de sus clientes. 
En los resultados se puede observar que el abastecimiento presenta una relación 
negativa de -0.50925871 y -0.506641772 con la rentabilidad económica y de -
0.52401653 con la rentabilidad financiera, puesto que no se ejecuta una 
planificación de abastecimiento en cuanto a la compra de los insumos en la 
empresa productora de hortalizas y legumbres Flores Andinas S.R.L., en el 
servicio al cliente influye en un 0.9965 en la rentabilidad económica, y en 
almacenamiento influye en un 0.99 en la rentabilidad. 
 
Faichin (2018). En su tesis titulada, “Modelo de Gestión Logística para disminuir 
costos logísticos en ferretería Ruiz S.A.C.” (Tesis para optar el Grado de 
Licenciado en Administración), Universidad de Cajamarca, Cajamarca – Perú. 
La presente tesis tiene como objetivo proponer un modelo de Gestión Logística 
basada en el modelo SCCORD (Supply Chain Operations Reference Model) 
para la empresa Ferretería Ruiz S.A.C. con la finalidad de reducir los costos 
logísticos. La presente investigación es de tipo descriptiva y diagnóstica. El autor 
llegó a la conclusión que aplicando el Modelo de Gestión Logística se logró 
reducir los costos de servicio, compras, almacén, comercialización, distribución, 
alimentación y personal  de S/ 17,119.00 a S/. 13,601.00. 
 
Cueva & Medina (2018). En su tesis titulada “Diseño de un Sistema de Gestión 
de Almacén e Inventario para reducir los costos operativos en el área de almacén 
de la empresa CCA-PERÚ S.A.C. Cajamarca 2018”. (Tesis para optar el Grado 
de Ingeniería Industrial), Universidad Privada del Norte Cajamarca, Cajamarca – 
Perú. La presente investigación tiene como objetivo diseñar un Sistema de 
Gestión de almacén e inventario para reducir los costos operativos en el área de 
almacén de la empresa. El presente trabajo utiliza una investigación de tipo 
descriptiva. El autor llegó a la conclusión que, mediante la aplicación de las 




vez contar con un inventario exacto, logrando reducir en un 72.32% de 




Quiala, Fernández & Vallín (2018). En su artículo “Una nueva visión de la 
gestión de la logística de aprovisionamientos en la industria biotecnológica 
cubana”. Este estudio tiene como objetivo plantear un nuevo método en la 
gestión logística de aprovisionamiento para la industria biotecnológica cubana; 
esta necesidad surge a partir de ciertas limitaciones como la falta de información 
de las existencias en almacén y el uso de ciertos insumos para procesos en los 
que no habían sido tomados en cuenta, un ciclo de compra demasiado extenso 
que retrasa la producción, acumulación de insumos a ser almacenados, lo que 
dificulta todo el proceso logístico y la ausencia de identificación de productos que 
dificulta la gestión de los inventarios. A través de la Manufactura Integrada por 
Computador (CIM) que se pretende implementar, se obtuvieron como resultados 
que; el tiempo de recepción y disponibilidad de productos en el almacén se 
redujo de 44 a 11 días, la exactitud en el despache de la mercancía almacenada 
aumentó de 70% a 90%, proyectándose a aumentar hasta el 100% y finalmente 
la satisfacción del cliente interno incrementó un 25% (del 60 al 85%). 
 
Varela, Martínez, Delgado & Díaz (2017). En su artículo “Mejora de procesos 
logísticos en la comercializadora agropecuaria”. Se dirige al desarrollo de la 
agricultura con la finalidad de perfeccionar los procesos logísticos con enfoque 
de cadenas de suministros en la UEB Comercializadora de Productos 
Agropecuarios Cienfuegos, para que de esta manera pueda corregir los defectos 
con visión a mejorar  e integrar el funcionamiento de ésta. Para lograr la mejora 
del sistema logístico es necesario describir la cadena de suministro con mayores 
deficiencias, para ello se emplean métodos estadísticos y programas de 
procesamiento de datos tales como SPSS 15.0, MAPINFO 9.0 y Win QSB 1.00; 
se emplean técnicas como el “Value Stream Mapping” para representar el flujo 
de la cadena de valor. En las rutas de transporte se propuso una mejora  en la 
que se emplea una matriz de kilometraje para la entrega de productos que 




representa una reducción de costos de transporte en un 56.66% la cual no afecta 
en la satisfacción del cliente. 
 
1.3. Teorías Relacionadas al Tema 
 
1.3.1. Logística 
Soret (2006). La logística es la parte del proceso de Gestión de la Cadena de 
Suministro encargada de planificar, implementar y controlar de forma eficiente y 
efectiva el almacenaje y flujo directo e inverso de los bienes, servicios y toda la 
información relacionada con éstos, entre el punto de origen y el punto de 
consumo o demanda, con el propósito de cumplir con las expectativas del 
consumidor. (p.19)  
De acuerdo con Anaya (2007), la cadena logística es la siguiente: 
 
 
  Figura 1: Cadena Logística   




El flujo de materiales va desde la fuente de aprovisionamiento (proveedor), hasta 
el punto de venta (cliente), mientras que la información que genera el referido 
flujo de material va en sentido contrario; o sea, desde el mercado hasta la fuente 




para la integración de sistemas de información; en otras palabras:  
 
- El plan de marketing genera las previsiones de venta. 
- Las previsiones de venta generan el nivel de stock requerido. 
- La diferencial entre stock existente y requerido más el plan de ventas 
genera las previsiones de fabricación. 
- Las previsiones de fabricación generan las órdenes de producción. 
- Las órdenes de producción generan pedidos a proveedores. 
 
Por el contrario, el flujo de productos se inicia con el aprovisionamiento de 
materiales, pasando por una serie de fases intermedia como las de 
almacenamiento, fabricación y transporte hasta que el producto se sitúa en el 
punto de venta. (p.24) 
 
1.3.1.1. Importancia de la Logística 
Castellanos (2009). La importancia de la logística radica en la necesidad de 
mejorar el servicio a un cliente, optimizando l fase de mercadeo y transporte al 
menos costo posible; algunas de las actividades que pueden derivarse de la 
gerencia logística de una empresa son las siguientes: 
- Aumento en líneas de producción. 
- La eficiencia en producción, alcanzar niveles altos. 
- La cadena de distribución debe mantener cada vez menos inventarios. 
- Desarrollo de sistemas de información. 
 
Estas pequeñas mejoras en una organización se traducirán en los siguientes 
beneficios: 
- Incrementar la competitividad y mejorar la rentabilidad de las empresas 
para acometer el reto de la globalización. 
- Optimizar la gerencia y la gestión logística comercial nacional e 
internacional. 
- Coordinación óptima de todos los factores que influyen en la decisión de 





- Ampliación de la visión gerencial para convertir a la logística en un modelo, 
un marco, un mecanismo de planificación de las actividades internas y 
externas de la empresa. 
- La definición tradicional de logística afirma que el producto adquiere su 
valor cuando el cliente lo recibe en el tiempo y la forma adecuada, al menor 
costo posible. (p.6) 
 
1.3.1.2. Objetivos de la Logística 
Mora (2016). El objetivo de la logística es aumentar las ventajas competitivas, 
captando y reteniendo clientes y generando un incremento en los beneficios 
económicos obtenidos por la comercialización y producción de los bienes y 
servicios.  
Para que se pueda obtener un retorno de la inversión más elevada junto con un 
aumento de la rentabilidad, es necesario la interacción de actividades como 
distribución física, aprovisionamiento de materias primas, manejo de 
información, tiempos de respuesta, control de nivel de inventarios, estudio de la 
demanda y servicio al cliente. 
Otro de los objetivos primordiales de la logística es reducir costos y contribuir 
sustancialmente a las utilidades de las compañías mediante la racionalización y 
optimización de los recursos utilizados. (p.39) 
 
1.3.2. Sistema Logístico 
Monterroso (2012). La logística es un proceso relacionado con la administración 
eficiente del flujo de bienes y servicios y que su operatoria afecta el 
desenvolvimiento de muchas áreas de la organización. Por dicha razón, 
podemos hablar de un Sistema Logístico que, mediante la sincronización de sus 
funciones componentes, permite lograr un flujo ágil para responder velozmente 
a una demanda cambiante y cada vez más exigente.  
Como todo sistema, su análisis y la comprensión del mismo pueden obtenerse a 
partir del estudio de sus partes componentes. De esta forma, podemos abordar 





- Logística de Abastecimiento, que agrupa las funciones de compras, 
recepción, almacenamiento y administración de inventarios, e incluye 
actividades relacionadas con la búsqueda, selección, registro y 
seguimiento de los proveedores. 
- Logística de Planta, que abarca las actividades de mantenimiento y los 
servicios de planta (suministros de agua, luz, combustibles, etc.), como así 
también la seguridad industrial y el cuidado del medio ambiente. 
- Logística de Distribución, que comprende las actividades de expedición y 
distribución de los productos terminados a los distintos mercados, 
constituyendo un nexo entre las funciones de producción y de 
comercialización. 
 
Los subsistemas de abastecimiento y de servicios de planta pueden ser 
agrupados bajo la denominación de Logística de Producción, ya que ambos se 
relacionan íntimamente con las tareas propias de fabricación de bienes y/o 
prestación de servicios. (p.9) 
 
1.3.3. Gestión Logística 
Según la Asociación Española para la Calidad (2019), la gestión logística es la 
gestión del flujo de materias primas, productos, servicios e información a lo largo 
de toda la cadena de suministro de un producto o servicio.  
La gestión de la logística comprende la gestión de un número variable de 
elementos en función del elemento cuyo flujo se gestiona, pero en general 
podemos establecer que incluirá: 
 
- La gestión de los almacenes. 
- La gestión de los medios de transporte. 
- La gestión de los procesos logísticos. 





Una adecuada gestión logística puede aportar a las organizaciones las 
siguientes ventajas: 
- Reducción de costes. 
- Capacidad de acceso a mercados geográficamente más grandes. 
- Aumento de la competitividad de la organización. 
- Mejora de la satisfacción de los clientes. 
 
De acuerdo con Monterroso (2012), las actividades logísticas deben coordinarse 
entre sí para lograr mayor eficiencia en todo el sistema productivo. Por dicha 
razón, la logística no debe verse como una función aislada, sino como un 
proceso global de generación de valor para el cliente, esto es, un proceso 
integrado de tareas que ofrezca una mayor velocidad de respuesta al mercado, 
con costos mínimos. (p.3) 
 
El proceso de la logística es el siguiente: 
 
 
                                 Figura 2: El proceso logístico 





1.3.4. Clasificación ABC 
Según Flamarique (2019), la ley 80/20 o ley de Pareto es aplicable a todos los 
entornos, especialmente en ámbitos como el control de calidad, las entradas, las 
salidas. La logística, la distribución o la gestión de inventarios:  
- Aproximadamente el 20% de los artículos en el almacén representa el 80% 
del stock o existencias. 
- Aproximadamente el 20% de los productos representa el 80% de las 
entradas. 
- Aproximadamente el 20% de los artículos representa el 80% de las salidas. 
- Aproximadamente el 20% de los productos representa el 80% de los 
movimientos en el almacén. (p.47) 
Esta ley deriva en una segmentación mayor y más eficiente, la clasificación y 
análisis ABC, que permite controlar, gestionar y facilitar los movimientos, 
entradas, almacenaje y salidas de productos de forma rigurosa, ágil, rápida y 
beneficiosa. 
 
La clasificación ABC más común o base se divide de la siguiente forma: 
- Productos o artículos A, productos de una rotación alta o muy alta. 
Normalmente constituyen entre el 15% y 20% de los artículos y representan 
entre el 60% y 80% de los movimientos, las ventas, los costos y el 
inventario. 
- Productos o artículos B, productos con una rotación media. Normalmente 
constituye entre el 25% y 35% de los productos y representan entre el 10% 
y 20% de los movimientos, las ventas, los costos y el inventario. 
- Productos o artículos C, productos con una rotación baja o muy baja. 
Normalmente constituye entre el 40% y 60% de los productos y representan 





La clasificación ABC es un sistema abierto y moldeable y se puede representar 
gráficamente de las siguientes maneras: 
 
 
                          Figura 3: Representación gráfica de la clasificación ABC 




















    
    Figura 4: Otra forma de representación gráfica de la clasificación ABC 




La clasificación ABC puede determinar el diseño de un almacén, la forma de los 
flujos de mercancías y sus movimientos, así como la gestión del 
aprovisionamiento, del almacén, de los inventarios, de la extracción de las 
unidades de producto de su ubicación, de los recursos materiales y de las 
personas. Es una metodología de segmentación de productos de acuerdo a 
criterios preestablecidos, como pueden ser indicadores de costo, volumen o 
cantidad de movimiento, especificaciones de seguridad o ventas. También 
facilita una gestión diferenciada para cada rango: 
 
- Los productos A se ubican cerca de la salida porque son los que más 
movimientos experimentan y de esta manera se reduce el tiempo en los 
desplazamientos de los recursos. También el control del inventario es 
mayor, se hace de forma mensual, por ejemplo, para evitar errores en el 
servicio, pérdidas por caducidad y otros. A la vez, las compras y el 
aprovisionamiento de estos productos están sometidos a un mayor control 
para que se puedan servir al cliente sin necesidad de tener elevadas 
existencias y para poder negociar o pactar precios y lotes de entrega 
sistemática. 
 
- Los artículos B se ubican un poco más lejos de la salida, ya que 
experimentan una menor cantidad de movimientos que los del grupo A. 
También el control del inventario es menor, por ejemplo, semestral. A nivel 
de compras y aprovisionamiento se trata de negociar precios, lotes de 
entrega y sistemática, pero con unos parámetros más abiertos, menos 
ajustados. 
 
- Los productos C son los que están más lejos de la salida, ya que los 
movimientos son mínimos. El control del inventario puede ser anual. La 
gestión de compras y aprovisionamiento normalmente es baja, lo que da 
margen a poca negociación. En muchas ocasiones los lotes de entrega y 






Flamarique (2019). Consiste en mantener las mercancías ubicadas de manera 
ordenada, controlada y segura, de acuerdo con sus características durante un 
periodo de tiempo. Es importante que esta actividad tena e menor tipo posible. 
Las operaciones que conlleva el almacenaje son: la ubicación, la desubicación, 
la gestión y el control. (p.60) 
 
1.3.6. Inventarios 
Meana (2017). El inventario es la verificación y control de los materiales o bienes 
patrimoniales de la empresa, que se realiza para regularizar la cuenta de 
existencia contables con las que se cuenta en los registros, para calcular si ha 
habido pérdidas o beneficios. (p.4) 
 
1.3.7. Stock 
Según Meana (2017), el stock es una acumulación de material y/o de producto 
final almacenado para su posterior venta al cliente. La gestión del stock debe ser 
óptima para que el aprovisionamiento sea efectivo; las inversiones en stocks 
inmovilizan unos recursos económicos durante un cierto tiempo, por lo que en 
todo momento se tiene que tener en cuenta la rotación de dichos productos debe 
ser efectiva. (p.4) 
 
1.3.8. Existencias 
Meana (2017). Las existencias son aquellos productos que la empresa tiene en 
sus instalaciones para ser vendidas al cliente final o aquellos productos que se 
van a necesitar en algún momento en su proceso productivo (por ejemplo: cajas 
de cartón, etiquetas, fil para retractilar, etc.). (p.4) 
 
1.3.9. Cálculo del lote óptimo de pedido 
Nos dice López (2006). Para calcular matemáticamente el lote económico de 










Q: Lote de Pedido 
Ca: Costo de Almacenaje 
Cp: Costo por Pedido 
D: Demanda Anual Total 
 
- Los costes anuales de almacenaje van aumentando a medida que 
aumenta el lote de pedido. 
- Los costes anuales de emisión de pedidos disminuyen a medida que 
aumenta el lote de pedido. 
 
Punto de Pedido. Punto donde es necesario realizar un pedido para aprovisionar 
el almacén. 
Lote de Pedido. Cantidad que necesitamos pedir para volver a tener el nivel 
óptimo de stock en el almacén: Stock de ciclo + stock de seguridad. 
Para el cálculo del punto de pedido, que nos definirá la cantidad de stock 
alcanzada la cual debemos realizar un nuevo pedido, tendremos en cuenta las 
siguientes variables:  
• Stock de Seguridad 
• Plazo de entrega del proveedor 
• Demanda media (ventas medias) de un periodo de tiempo. Normalmente 
consideraremos la demanda media diaria.  
 
Así, el Punto de Pedido será el resultado de multiplicar la demanda media diaria 
por el plazo de días que nuestro proveedor tarda en entregarnos la mercancía, 
sumado al stock de seguridad. (p.92) 
 
De La Arada (2015). El punto de pedido será así la cantidad de stock alcanzada 
en el almacén que nos dará cobertura para atender a nuestra demanda diaria 
durante los días que tarde nuestro proveedor en servirnos el pedido, más el stock 
de seguridad. 
Ya sabemos en qué momento pedir, nos lo dice nuestro Punto de Pedido, pero 





Para el cálculo del lote óptimo de pedido, tendremos en cuenta las siguientes 
variables: 
• Coste de emisión por pedido, el coste que soportamos cada vez que 
hacemos un pedido. 
• Demanda media (ventas medias) de un pedido de tiempo. 
• Coste de almacenaje por unidad de mercadería, de un periodo de tiempo. 
 
Así, el Lote Optimo de Pedido será el resultado de calcular la raíz cuadrada de: 
(Coste de emisión por pedido x demanda media x 2) / Coste de almacenaje por 
unidad. 
El Cálculo del lote Óptimo de Pedido relaciona la cantidad a pedir para entender 
a nuestra demanda con los costes asociados a pedir y a mantener ese stock en 
nuestro almacén. 
 
1.3.10. Justo a tiempo 
Arndt (2005). La metodología Justo a Tiempo es una filosofía industrial que 
puede resumirse en fábricas con productos estrictamente necesarios, en el 
momento preciso y en las cantidades debidas: “Hay que comprar o producir solo 
lo que se necesita y cuánto se necesita”. Otra definición es la siguiente. “El JIT 
es una filosofía que define la forma en que debería gestionarse el sistema de 
producción”. Es una filosofía industrial de eliminación de desperdicio o 
despilfarro en el proceso de producción desde las compras hasta la distribución.  
 
Despilfarros, en este contexto, significa “todo lo que no añade valor al producto”. 
Es una metodología para alcanzar la excelencia en una empresa de 
manufactura, basada en la eliminación continua de desperdicios como 
inspecciones, transporte entre máquinas, almacenajes o preparaciones. 
Precisamente la denominación de este novedoso método productivo nos indica 
su filosofía de trabajo. Las materias primas y los productos llegan justo a tiempo, 






Alfaro & Alfaro (1999). La productividad es el resultado de la relación existente 
entre el valor de producción obtenida, medida en unidades físicas o de tiempo 
asignado a esa producción y la influencia que hayan tenido los costes de los 
factores empleados en su consecución, medida también esa influencia en las 







E = Productividad, rendimiento o eficiencia del factor humano. 
P = Producción obtenida medida en unidades físicas (piezas, elementos, 
conjuntos, subconjuntos, etc.) o en unidades de tiempo asignado a la producción 
obtenida. 
Fp = Factores productivos humanos, referidos al tiempo invertido en obtener la 
producción realizada. 
 
1.3.11.1. Indicadores de Productividad 
El indicador de productividad se define como la cantidad de bienes y servicios 
que se puede producir por cada unidad de input (capital o trabajo) incorporada  
al proceso productivo. El indicador más utilizado de productividad es la 
productividad del trabajo que se calcula de la siguiente forma:  
Productividad = PIB real / Nº de horas trabajadas. 
Mora (2008).  Los Indicadores se definen como “Cociente entre valores reales 
de producción y recursos empleados”. (p.88 – 90) 
 
Productividad =
𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑅𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑥 100
𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑅𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜
 





1. Productividad por Mano de obra 
Productividad por hombre se encuentra dividiendo la producción por el número 






Productividad por hora-hombre se halla dividiendo la producción por el número 
de horas que trabaja cada operario en el producto. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝐻−𝐻 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 
 
2. Productividad Maquinaria  
 
Productividad por maquinaria se halla dividiendo la producción por el número de 
máquinas involucradas en la elaboración del producto a evaluar. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑀á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
𝑁° 𝑑𝑒 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑖𝑛𝑣𝑜𝑙𝑢𝑐𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠
 
 
3. Productividad para Transporte 
 
Los indicadores de productividad para Transporte son los siguientes: 
P. Transporte =
𝑉𝑒ℎ𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠 𝐶𝑎𝑟𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠








𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠.
 
 
4. Productividad para Almacenamiento 
 
Los indicadores de productividad para Transporte son los siguientes: 
 
P. Almacenamiento =























5. Productividad Global 
 
Efectividad global del equipo habremos de expresar la eficiencia como: 
𝑂𝐸𝐸 =




1.4. Formulación del Problema 
 
¿Cómo un plan de Gestión Logística permitirá incrementar la Productividad de la 
maquinaria de la Empresa CHRISMAQ? 
 
1.5. Justificación del Estudio 
El presente estudio se justifica por la importancia que tiene al detectar la mala 
gestión del proceso logístico y como ésta afecta a la productividad y a los 
operarios que desempeñan sus labores en la empresa; por lo que esta 
investigación evidenció cuáles eran las áreas a las que se deben realizar las 
mejoras y que se deben aplicar las técnicas, herramientas y los conocimientos 
respecto a la Ingeniería Industrial. 
 
Económica  
Se justifica porque la gestión logística es una de las mejores herramientas para 
tener una óptima productividad, asegurando la calidad y el perfeccionamiento de 
sus actividades, ya que las herramientas de información proporcionan datos 
eficientemente, y así se logra una mayor ventaja competitiva para la empresa, lo 






La presente investigación se organizará, diseñará y se ejecutará acorde a la 
política de la organización, utilizando las estrategias, indicadores y los resultados 
con mayor impacto en la gestión logística, incrementando el alcance global, 
consiguiendo la competitividad de la empresa, y sobre todo ayudando a las 
futuras organizaciones las cuales tomarán como modelo la mejora realizada en 
la Gestión Logística. 
 
Tecnológica 
Para el desarrollo de este estudio se optó por hacer el más óptimo y adecuado 
uso de la tecnología como el modo más factible y sistemático de aplicar los 
procesos de instrucción, considerando los recursos técnicos y humanos para 
lograr tener una mayor efectividad en la Gestión Logística y en consecuencia un 
aprendizaje relevante en la empresa CHRISMAQ.   
 
Ambiental 
Es importante resaltar que al realizar una buena Gestión Logística ayudará a 
tener procesos de contribución en mejores y óptimas condiciones de 
funcionamiento; lo cual ayudará a contribuir con el cuidado del medio ambiente 
disminuyendo las emisiones de CO2 (Dióxido de Carbono). 
 
1.6. Hipótesis 
Como un plan de Gestión Logística permitirá incrementar la Productividad 





1.7.1. Objetivo General 
 
Elaborar un plan de Gestión Logística para incrementar la Productividad de 





1.7.2. Objetivos Específicos 
 
a. Analizar la situación actual de la empresa e identificar las causas que 
estarían generando el principal problema. 
b. Determinar la productividad actual de la maquinaria de la empresa 
CHRISMAQ. 
c. Elaborar el plan de Gestión Logística que permita incrementar la 
Productividad actual de la maquinaria de la empresa CHRISMAQ. 




2.1. Tipo y Diseño de investigación 
 
Toro y Parra (2006). El Diseño es No experimental. Es aquella donde se realiza 
sin manipular deliberadamente variarles. Lo que se hace en la investigación no 
experimental es observar fenómenos tal y como se dan en su contexto natural, 
para después analizarlos. No se construye ninguna situación, sino que se 
observan situaciones ya existentes. (p.158). 
 
Rodríguez (2003). Descriptiva, porque comprende la descripción, registro, 
análisis e interpretación de la naturaleza actual, composición o procesos de los 
fenómenos. El enfoque se hace sobre conclusiones dominantes, o sobre como 
una persona, grupo o cosa, se conduce o funciona en el presente. La 
investigación descriptiva trabaja sobre realidades y su característica fundamental 





2.2. Variables y Operacionalización 
 
2.2.1. Variable Independiente 
Gestión Logística  
 












Tabla 1: Operacionalización Variable Independiente 
Variable 
Independiente 
Definición conceptual Dimensión Indicadores Instrumento 
Gestión 
Logística  
Gestión del flujo de 
materias primas, 
productos, servicios e 
información a lo largo de 
toda la cadena de 









Productos de clase 
A, B y C 
Inventario 
Punto mínimo de 
reorden 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Tabla 2: Operacionalización Variable Dependiente 
Variable 
dependiente 
Definición conceptual Dimensión Indicadores Instrumento 
Productividad 
Resultado de la relación 
existente entre el valor de 
producción obtenida, 
medida en unidades físicas 
o de tiempo asignado a esa 
producción y la influencia 
que hayan tenido los costes 
de los factores empleados 
en su consecución, medida 
también esa influencia en 
las mismas unidades 























2.3. Población y Muestra 
 
La población será considerada a la empresa en su conjunto y en cuanto a la 
muestra se considerará al personal de mantenimiento, pilotos, procesos 
operativos, así como la documentación que se genera en la gestión de la 
maquinaria de la empresa CHRISMAQ. En total suman 10 los trabajadores que 
serán considerados como muestra. 
 
2.4. Técnicas e Instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad  
 
2.4.1. Técnica de recolección de datos 
 
Entrevista: 
Naghi (2000). Se entiende por entrevista al proceso de interrogar o hacer 
preguntas a una persona con el fin de captar sus conocimientos y opiniones 
acerca de algo, con la finalidad de realizar alguna labor específica con la 
información captada. (p139).  
Son utilizadas para recolectar datos e información de forma verbal mediante las 
interrogantes que realiza el analista. Dicha entrevista se aplica de forma 
individual y grupal, con el objetivo de conocer la opinión de las condiciones en 
las que se ejecutan las actividades en la empresa CHRISMAQ. 
 
Encuesta:  
Díaz (2001). La encuesta es una búsqueda sistemática de información en la que 
el investigador pregunta a los investigados sobre los datos que desea obtener, y 
posteriormente “reúne estos datos individuales para obtener durante la 
evaluación datos agregados” (pag.13). 
 
La encuesta es realizada a un grupo de colaboradores la empresa para saber 
los problemas que viene presentando la organización respecto a la Gestión 






Revisión de Análisis Documentaria:  
 
Magán (2004). El análisis documental comprende dos fases interrelacionadas: 
Una primera consiste en la transformación de la información de los documentos 
para su almacenamiento; la segunda es la elaboración de las correspondientes 
estrategias y métodos de búsqueda, los cuales irán en relación directa con el 
procedimiento empleado en la primera (p203).  
Esto nos ayuda a ver la cooperación y participación de los operarios del área de 
logística, lo que nos ayudará a determinar cuáles son las causas del problema 
encontrado, para ello se utilizará datos, archivos y documentos de la 
organización, establecidos para mantener y transferir información que reemplaza 
la información del proceso de verificación de tesis de solución de la problemática. 
 
2.4.2. Instrumentos de recolección de datos 
 
Guía de entrevista:  
 
León (2002). La guía para la entrevista es una herramienta que permite realizar 
un trabajo reflexivo para la organización de los temas posibles que se abordarán 
en la entrevista.  
No constituye un protocolo estructurado de preguntas. Es una lista de tópicos 
temáticos y áreas generales, a partir de la cual se organizarán los temas sobre 
los que tratarán las preguntas. Esta herramienta es de gran utilidad para la 
realización de entrevistas cualitativas, que son flexibles y dinámicas (p180)  
En la guía de entrevista se recopilarán datos para determinar las causas de las 
problemáticas en el área de logística de la organización y después diseñar un 








Grande (2007). Un cuestionario es un conjunto articulado y coherente de 
preguntas para obtener la información necesaria para poder realizar la 
investigación que la requiere. Desempeña funciones esenciales, como: 
Traslada el objetivo de la investigación a preguntas concretas que serán 
respondidas por las personas encuestadas.  
Homogeneiza la obtención de información, porque todos los encuestados 
responden a los mismos ítems, que el cuestionario los formula a todos por igual 
(p189). 
El cuestionario es una herramienta de estudio de campo que nos permite obtener 
una mayor acumulación de información, la encuesta normalmente se usa como 
una opción a las limitaciones que presenta la observación. 
 
Guía de Revisión Documentaria: 
 
Se necesita formatos de guías de observación, en las que se detallará 
minuciosamente lo observado y se registrará en la empresa CHRISMAQ. 
 
2.4.3. Validez y Confiabilidad de recolección de datos 
 
Hernández, Fernández & Baptista (1997). La confiabilidad de un instrumento de 
medición se refiere al grado en que su aplicación repetida al mismo sujeto u 
objeto produce iguales resultados y ésta se determina mediante diversas 
técnicas.  
La validez se refiere al grado en que un instrumento realmente mide la variable 
que pretende medir (p 242-243). 
 
Tiene validez porque propone el claro objetivo de aplicar los instrumentos 
apropiados para recolectar los datos pertinentes con respecto al tema de gestión 
logística, para determinar el grado en que ha sido perjudicada la productividad, 




llevó a cabo la recolección de datos se validaron de acuerdo al criterio de Jueces 
(no menos de 3 jueces especialistas en el tema de estudio). 
 
Confiabilidad, los estudios que se llevaron a cabo en el presente proyecto son 
confiables en la proporción en que la población y muestra es verídico. Se 
emplean fórmulas SPSS para realizar informes tabulares, análisis estadísticos 
complejos y gráficos estadísticos descriptivos para calcular coeficientes de 
confiabilidad. En su mayoría, los coeficientes están entre cero y uno; el 
coeficiente “cero” denota nula confiabilidad y el coeficiente “uno” denota 
confiabilidad total. 
 
2.4.4. Recolección de datos 
 
Este estudio se realizó mediante el siguiente procedimiento:  
1) Recopilar datos importantes de la realidad problemática de la empresa 
CHRISMAQ. 
2) Realizar un diagnóstico de la situación actual y determinar cuáles son los 
factores críticos que podrían afectar la productividad de la empresa CHRISMAQ. 
3) Evaluar los medios con los que cuenta la empresa (Maquinaria y equipos, 
mano de obra, materia prima, capital). 
4) Identificar las herramientas de gestión logística que pueden considerarse 
acorde a los factores críticos encontrados en el área de logística. 
5) Elaborar la propuesta de Gestión Logística para aumentar la productividad en 
la empresa CHRISMAQ. 
6) Aplicar y evaluar el plan de acción. 
 
2.5. Método de Análisis de datos 
 
La información adquirida se empleará para realizar un diagnóstico del área de 
logística de la empresa Chrismaq y determinar los factores críticos que podrían 
afectar en la productividad. De la misma manera, se determinarán cuáles son las 








Se determina el conjunto de elementos necesarios para ejecutar un plan de 




Método por el cual se identificaron ciertos factores críticos que intervinieron en 
la productividad y que estaban relacionados con la deficiente gestión logística de 
la empresa CHRISMAQ. 
 
2.6. Aspectos éticos 
 
El presente proyecto goza del consentimiento de la Empresa CHRISMAQ, de 
esta manera, la recolección de los datos se realizó en el mismo proceso de 
producción para la veracidad de la información. Dichos datos, solo serán 
utilizados en este proyecto, de manera confidencial para beneficio de la empresa 
en cuestión. 
La información empleada en el proyecto está citada y referenciada con sus 
respectivos autores con la finalidad de impedir alguna clase de plagio; de igual 
forma, se recalca el compromiso de los investigadores en la legitimidad de los 
resultados, la veracidad de los datos proporcionados por la empresa y la 







3.1 Diagnóstico de la Empresa  
3.1.1 Información General 
3.1.1.1 Breve reseña histórica 
 
La empresa CHRISMAQ EIRL empieza sus actividades el 08 de febrero del 2016 
con RUC 20600994892, su actividad principal es el alquiler de maquinaria 
pesada y movimiento de tierras, para lo cual cuenta con un pull de maquinaria y 
equipos destinados para tal fin. La empresa se encuentra ubicada en av. 
Argentina 470 – Cajamarca  
 
3.1.1.2 Visión  
Somos una empresa prestadora de servicios de alquiler de maquinaria pesada y 
ejecutamos proyectos de movimiento de tierras con el compromiso de la 
excelencia del servicio y la satisfacción de nuestros clientes. Fomentando 
siempre el cuidado del medio ambiente. 
 
3.1.1.3. Misión  
Consolidarnos como la empresa líder en el alquiler de maquinaria pesada y 
proyectos de movimiento de tierras a nivel del norte del país, resolviendo y 
satisfaciendo al máximo a nuestros clientes. Teniendo en cuenta la protección 
del medio ambiente. 
 
3.1.1.4. Valores  
Puntualidad. 
Honestidad.  
Vocación de servicio. 





3.1.1.5 Organización  
 
 










                             Figura 6: Ubicación de la empresa 




3.1.1.7. Lista de máquinas 
 La empresa posee en la actualidad 3 excavadoras, 1 cargador frontal, 2 
volquetes y una cama baja, las cuales se detallan a continuación: 
 
Tabla 3: Lista de máquinas  
 
 
 Fuente: elaboración propia  
Máquina Imagen Cantidad
EXCAVADORAS KOMATSU
PC 350 – 8 COD. EX 230 y
COD. EX 219
2
EXCAVADORA CAT 336 D
COD. EX - 217 
1
CARGADOR FRONTAL WA
420 COD. CF -320 
1
VOLQUETES VOLVO 420
CODS. VO - 119 / VO - 120
2
TRACTO Y CAMABAJA
MARCA SCANIA G 480 COD.





3.1.1.8. Principales clientes y proveedores 
 




MOTOR COMPANY SRL 
EMACO SRL  
 
Principales proveedores: 




3.1.2 Descripción de las principales operaciones que se realizan en 
la empresa 
 
Entre las principales operaciones que la empresa realiza comúnmente son, el 
alquiler de máquinas y la ejecución de algunas obras por parte de la misma 
empresa; el proceso de alquiler inicia con una negociación entre el gerente de la 
empresa y el cliente en la cual se define el lugar, el tiempo mínimo de operación, 
el precio contratado, la responsabilidad del mantenimiento en cuanto a fallas, el 
responsable del traslado de la unidad el cual puede ser por parte de la empresa 
o por parte de cliente; durante la ejecución de la obra el piloto y supervisor de 
máquinas anotan en un cuaderno los tiempo tanto de partida, de llegada a obra 
y de inicio de obra así como los tiempo de parada ya sea por alimentación o por 
fallas que se pueden presentar, la empresa es responsable del combustible, el 
piloto y cuando son más de dos máquinas alquiladas por el mismo cliente se 
coloca un supervisor de máquina quien observa que el trabajo se está realizando 










PROCESO DE ALQUILER DE LA EMPRESA CHRISMAQ




EVALÚA SOLICITUD E 
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DEFICIENCIA A JEFE 
DE OPERACION
 
Figura 7: Proceso de alquiler de maquinaria 







3.1.3 Análisis de la problemática 
 
3.1.3.1 Resultados de la aplicación de los instrumentos 
 
Resultado de la aplicación de la entrevista: 
 
La entrevista fue aplicada al Gerente General Ing. Mecánico Anthony Alarcón 
Malpartida en el distritito de Bellavista departamento de Cajamarca el día 19 de 
setiembre del 2019 y el resultado de dicha entrevista se muestra a continuación: 
 
1. ¿Cuáles son los principales trabajos o proyectos que la empresa realiza? 
Los principales trabajos que la empresa realiza son movimiento de tierras, 
excavaciones de zanjas, traslado de desmonte, nivelación de terrenos, etc. 
 
2. ¿Quiénes son sus principales clientes? 
Ente los principales clientes tenemos empresas mineras, empresas el sector 
construcción y municipalidades. 
 
3. ¿Cree Usted que en los últimos tiempos no se está cumpliendo con los 
trabajos al 100% y que los clientes nos están tan conformes?  
Efectivamente en los últimos tiempos la empresa ha recibido muchos 
reclamos en cuanto el avance de las obras e incluso algunas penalidades 
como descuentos, demora en los pagos y pérdida de algunos trabajos. 
 
4. ¿Cuenta la empresa con un plan estratégico que le permita integrar todas 
sus funciones? 
Documentado, no; en realidad nuestro trabajo se realiza muy empíricamente, 
no contamos con un plan operativo ni estratégico.  
 
5. ¿Todo su personal conoce sus funciones y es capacitado constantemente? 
Bueno al personal se le da las instrucciones necesarias para el cumplimiento 






6. ¿Cuáles son los principales problemas que están ocurriendo en la empresa? 
Demora en cuanto a los avances de las obras, esto ocurre principalmente 
porque algunas máquinas están fallando constantemente y el equipo de 
mecánicos tarda en acudir al lugar donde se encuentra la máquina, también 
porque las herramientas no se encuentran de manera rápida no hay 
repuestos o insumos básicos que se utilizan en las reparaciones como pines, 
tuercas, mangueras a veces los mecánicos como realizan un mal diagnóstico 
y complican más las cosas teniendo que rectificar la reparación. 
 
7. ¿Por qué razón cree usted que la maquinaria de la empresa tiene un bajo 
rendimiento o baja productividad? 
Por las constantes fallas y demora en cuanto a la reparación. 
 
8. ¿Considera usted que la actual gestión logística que en la empresa se 
desarrolla es eficiente? 
Creo que no, en muchas ocasiones cuando se ha necesitado algo muy 
básico como grasa, aceite o trapo industrial no se ha tenido en stock y recién 
en ese momento se compra esto demora más el mantenimiento y también 
en algunos casos se ha comprado repuestos de baja calidad por 
supuestamente ahorras costos o se compra repuestos que no son teniendo 
cambiarlos. 
 
9. ¿Cuenta la empresa con proveedores calificados y comprometidos con la 
gestión empresarial? 
No, los proveedores son medio familiares de dueño y eso como que complica 
más la situación, algunos son de Chiclayo o de Lima, pero demora más los 
envíos. 
 
10. ¿Cree usted que el abastecimiento de los materiales y repuestos es una de 
las funciones que está afectando a la productividad de las máquinas? 
Bueno, creo que sí está relacionado, porque si se compran repuestos que 
no son, o si demora en la llegada de los mismos, pues esto está afectando 





11. ¿Existen procedimientos definidos en cuanto a la gestión logística? 
No, procedimientos definidos y documentado no hay. 
 
12. ¿Qué tipo de control realiza en cuanto a los materiales y repuestos se 
refiere? 
Se registra los materiales y repuestos que llegan solamente, pero cuando se 
retira del almacén no se registra entonces cuando uno quiere saber cuánto 
o que hay es muy difícil porque se tiene que en ese momento contar o 
buscar. 
 
Comentario de la entrevista: de la entrevista que se aplicó al Gerente General 
se llegó a la conclusión que la organización de la empresa no es buena, no tiene 
un plan estratégico ni operativo y que en los últimos tiempos se han presentado 
varios reclamos de los clientes e incluso la perdida de algunos clientes, lo que 
más está afectando a la empresa es la demora en el avance por las constantes 
fallas que están ocurriendo, la demora en cuanto al mantenimiento a la falta de 
algunos repuestos básicos y que los proveedores que se manejan en la 
actualidad son algunos familiares de los dueños lo que dificulta la gestión 
empresarial eficiente; también nos indicó que no existen procedimientos 
definidos y carencia de un eficiente control. 
 
Resultado de la aplicación de la encuesta: 
La encuesta fue aplicada a los 10 trabajadores de la empresa como son pilotos, 
supervisor, mecánico y ayudante de mecánico; el resultado del Alfa de Cronbach 
así como el análisis estadístico se muestra a continuación: 
Resultado de Alfa de Cronbach: 
 
Estadísticas de fiabilidad 









Tabla 4: ¿Está de acuerdo en decir que la maquinaria de la empresa tiene un 
bajo rendimiento o baja productividad? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.    Totalmente en desacuerdo 1 10% 
b.    En desacuerdo 1 10% 
c.    Indiferente 4 40% 
d.    De acuerdo 2 20% 
e.    Muy de acuerdo 2 20% 
Total 10 100% 
Fuente: elaboración propia 
 
 
              Figura 8:  Maquinaria con bajo rendimiento o baja productividad 
            Fuente: elaboración propia 
 
Análisis: de la figura se puede apreciar que el 20% de los encuestados 
manifiestan que están de acuerdo y muy de acuerdo en decir que la 
maquinaria tiene un bajo rendimiento o baja productividad, un 40% es 

















a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo





Tabla 5: ¿Considera que la falta de procedimientos está afectando a la 
productividad de la maquinaria? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.    Totalmente en desacuerdo 1 10% 
b.    En desacuerdo 2 20% 
c.    Indiferente 1 10% 
d.    De acuerdo 3 30% 
e.    Muy de acuerdo 3 30% 
Total 10 100% 
Fuente: elaboración propia 
 
 
            Figura 9: Falta de procedimientos afecta a la productividad de la maquinaria 
          Fuente: elaboración propia 
 
Análisis: de la figura se puede apreciar que el 30% de los encuestados 
manifiestan estar de acuerdo y muy de acuerdo en decir que lo que afecta a 
la productividad de la maquinaria es la falta de procedimientos, un 20% dice 
estar en desacuerdo y un 10% se muestra indiferente y totalmente en 














a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
La falta de procedimientos esta afectando a la 




Tabla 6:  ¿Está de acuerdo en decir que los repuestos son de baja calidad? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.    Totalmente en desacuerdo 2 20% 
b.    En desacuerdo 2 20% 
c.    Indiferente 4 40% 
d.    De acuerdo 1 10% 
e.    Muy de acuerdo 1 10% 
Total 10 100% 
Fuente: elaboración propia 
 
 
            Figura 10:  Repuestos de baja calidad 
          Fuente: elaboración propia 
 
Análisis: de la figura se puede apreciar que el 40% de los encuestados se 
muestran indiferentes, el 20% está en desacuerdo y totalmente en 
desacuerdo, y solo el 10% están de acuerdo y muy de acuerdo en decir que 
















a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo




Tabla 7:  ¿Está de acuerdo en decir que el control de inventarios es deficiente? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.    Totalmente en desacuerdo 1 10% 
b.    En desacuerdo 1 10% 
c.    Indiferente 3 30% 
d.    De acuerdo 3 30% 
e.    Muy de acuerdo 2 20% 
Total 10 100% 




            Figura 11:  Control de inventario deficiente. 
           Fuente: Elaboración propia 
 
 
Análisis: de la figura se puede apreciar que el 30% de los encuestados 
están de acuerdo pero a la vez un 30% también es indiferente, el 10% de los 
encuestados están en desacuerdo y totalmente en desacuerdo en decir que 
existe un deficiente control de inventario; y solo el 20% se muestra muy de 













a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo




Tabla 8: ¿Considera usted que la falta de capacitación al personal es una de las 
causas que origina la mala gestión logística? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.    Totalmente en desacuerdo 0 0% 
b.    En desacuerdo 1 10% 
c.    Indiferente 2 20% 
d.    De acuerdo 4 40% 
e.    Muy de acuerdo 3 30% 
Total 10 100% 
Fuente: elaboración propia 
 
 
           Figura 12: Deficiente gestión logística por la falta de capacitación al personal 
          Fuente: elaboración propia 
 
Análisis: de la figura se puede apreciar que el 40% de los encuestados 
manifiestan estar de acuerdo, el 20% se muestra indiferente en decir que la 
falta de capacitación está originando una deficiente gestión logística, el 30% 


















a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo





Tabla 9: ¿Cree Usted que el mantenimiento que se realiza a las máquinas no es 
el adecuado? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.    Totalmente en desacuerdo 1 10% 
b.    En desacuerdo 1 10% 
c.    Indiferente 2 20% 
d.    De acuerdo 3 30% 
e.    Muy de acuerdo 3 30% 
Total 10 100% 
Fuente: elaboración propia 
 
 
    
                Figura 13: Mantenimiento deficiente de la maquinaria 
                Fuente: elaboración propia 
 
Análisis: de la figura se puede apreciar que el 30% de los encuestados 
manifiestan estar de acuerdo y muy de acuerdo en decir que el 
mantenimiento de la máquina es deficiente; el 20% se muestra indiferente y 
simultáneamente un 10% está en desacuerdo y totalmente en desacuerdo 














a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo




Tabla 10: ¿Cree usted que la falta de organización y control en la empresa es 
una de las causas que afecta a la gestión logística? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.    Totalmente en desacuerdo 0 0% 
b.    En desacuerdo 1 10% 
c.    Indiferente 2 20% 
d.    De acuerdo 4 40% 
e.    Muy de acuerdo 3 30% 
Total 10 100% 
Fuente: elaboración propia 
 
 
              Figura 14: Deficiente gestión logística por la falta de organización y control 
           Fuente: elaboración propia 
 
Análisis: de la figura se puede apreciar que el 40% de los encuestados                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 
manifiestan estar de acuerdo, el 30% están muy de acuerdo en decir que 
hay una mala gestión logística por falta de organización y control, un 10% se 


















a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo





Tabla 11: ¿Cree usted que la falta de orden y limpieza en las instalaciones afecta 
a la eficiencia laborar? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.    Totalmente en desacuerdo 0 0% 
b.    En desacuerdo 1 10% 
c.    Indiferente 2 20% 
d.    De acuerdo 5 50% 
e.    Muy de acuerdo 2 20% 
Total 10 100% 
Fuente: elaboración propia 
 
 
           Figura 15: Eficiencia laboral es afectada por la falta de orden y limpieza. 
          Fuente: elaboración propia 
 
Análisis: de la figura se puede apreciar que el 50% de los encuestados 
están de acuerdo, simultáneamente un 20% son indiferentes y están muy de 
acuerdo en decir que la eficiencia laboral es afectada por la falta de orden y 














a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
La eficiencia laboral es afectada por la falta 









Figura 16:  Análisis de causa y efecto 
Fuente: elaboración propia 
A veces faltan algunos productos Fallas constantes
Retraso en el avance de obra Paradas constantes de la maquinaria
Demora en el envió de productos Mal tiempo exceso de lluvias
No hay procedimientos definidos ni mecanismos de control Falta de capacitación
Demora en la compra de materiales Error en diagnóstico de fallas
y en la reparación de las maquinas
Falta de equipos para el diagnóstico
Material Maquinaria
Bajo nivel de productividad 
de las máquinas









Sem1 Sem2 Sem3 Sem4 Sem1 Sem2 Sem3 Sem4 Sem1 Sem2 Sem3 Sem4
Definir nuevo organigrama de la 
empresa.
Establecer las funciones de cada puesto 
principal
Establecer la mision, vision y objetivos 
estrategicos del area de logistica
Establecer el procedimiento de compras, 
almacenes y control de inventarios.
Diseñar formatos de control
Establecer Indicadores de control
Realizar una clasificacion ABC de 
productos
Fallas cosntantes de los 
equipos
Definir el alcenace, objetivo, 
responsables 
Error en diagnostico de 
fallas
Elaborar un cronograma de 
mantenmiento de maquinas
Total  S/       8,000.00 
Plan de 
mantenimiento
Plan de gestion 
logistica
Retrazo en el avance de 
obras por falta de 
materiales 
Demora en la compra de 
materiales
Enero
 S/       4,500.00 
 S/       3,500.00 
Investigador





Aumentar la productividad de las maquinas










3.1.4 Cálculo de la productividad actual de las máquinas 
 
El primer paso que se realizó para determinar la productividad de las maquinas 
fue determinar cuáles son las máquinas que generar mayor rentabilidad o 
ingresos a la empresa y se determinó mediante el análisis la regla 80-20, para lo 
cual se analizó los servicios realizados de las 7 máquinas durante los meses de 
julio a octubre del 2019 y en función al precio contratado promedio que por 
referencia se maneja en este tipo de negocio y se determinó los ingresos 
mensuales de cada máquina; los resultados se muestran a continuación: 
 
Tabla 13: Reporte de servicios realizados y disponibilidad de las máquinas de 




Maquina Detalle Julio Agosto Setiembre Octubre Promedio
Horas contratadas mínimas 260 260 260 260 260
Horas reales trabajadas 294.1 326.8 347 296.8 316.175
Horas de parada por
mantenimiento preventivo
6 8 6 5 6.25
Horas de parada por
mantenimiento correctivo
13.5 21 7 14 13.875
Horas de parada por falta de algún
insumo u otras causas
2.5 0 4.5 3 2.5
Disponibilidad 94.84% 93.96% 96.79% 94.58% 95.04%
Horas contratadas mínimas 260 260 260 260 260
Horas reales trabajadas 297.3 355.9 353.8 319.1 331.525
Horas de parada por
mantenimiento preventivo
7 13.8 5 13 9.7
Horas de parada por
mantenimiento correctivo
18.7 12.1 14.9 17.6 15.825
Horas de parada por falta de algún
insumo u otras causas
3 1.8 4 5 3.45
Disponibilidad 93.20% 96.24% 94.93% 93.39% 94.44%
Horas contratadas mínimas 260 260 260 260 260
Horas reales trabajadas 315 332.4 351.5 289.7 322.15
Horas de parada por
mantenimiento preventivo
7 15.5 6.4 13 10.475
Horas de parada por
mantenimiento correctivo
17.9 17.1 12.2 32.3 19.875
Horas de parada por falta de algún
insumo u otras causas
5.5 2 6.6 8.5 5.65
Disponibilidad 93.09% 94.57% 94.92% 87.66% 92.56%
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 
– 8  COD. EX 230
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 
– 8 COD. EX 220
EXCAVADORA 
CAT 336 D COD. 







Fuente: elaboración propia 
 
De la tabla anterior se puede observar que la disponibilidad de las máquinas 
excavadoras está por debajo del 97 % y de todas las maquinas en global están 
en 91.4%, indicador que se toma como referencia para asegurar una 
productividad optima de las máquinas. 
El detalle de los servicios por día y por mes se encuentra en los anexos 03 al 06. 
  
Maquina Detalle Julio Agosto Setiembre Octubre Promedio
Horas contratadas mínimas 70 70 70 70 70
Horas reales trabajadas 94 48 70 95 76.75
Horas de parada por
mantenimiento preventivo
5 8 7 9 7.25
Horas de parada por
mantenimiento correctivo
12 8 15 11.666667
Horas de parada por falta de algún
insumo u otras causas
3 4 3.5
Disponibilidad 86.24% 100.00% 85.37% 86.36% 89.49%
Horas contratadas mínimas 70 70 70 70 70
Horas reales trabajadas 147 67 138 155 126.75
Horas de parada por
mantenimiento preventivo
7 6 9 7.3333333
Horas de parada por
mantenimiento correctivo
12 14 7 16 12.25
Horas de parada por falta de algún
insumo u otras causas
2 3 2.5
Disponibilidad 92.45% 80.72% 93.24% 90.64% 89.27%
Horas contratadas mínimas 70 70 70 70 70
Horas reales trabajadas 121 93 56 86 89
Horas de parada por
mantenimiento preventivo
4 7 6 10 6.75
Horas de parada por
mantenimiento correctivo
9 12 7 11 9.75
Horas de parada por falta de algún
insumo u otras causas
5 4 4.5




G 480  COD. CA - 
221 
Nro de viajes realizado 2 1 2 3 2
91.57% 92.34% 91.47% 90.22% 91.40%Promedio de la disponibilidad 
VOLQUETES 
VOLVO 420 
CODS. VO - 121
CARGADOR 
FRONTAL WA 420 
COD. CF -320 
VOLQUETES 
VOLVO 420 
CODS. VO - 119





Tabla 14: Lista de precios promedios pactados por tipo de máquina: 
 
Fuente: elaboración propia 
 
Con la cantidad de servicios realizados y los precios promedio pactados se pudo 












EXCAVADORAS KOMATSU PC 350 – 
8  COD. EX 230
65 3.3 214.5 181.78 Por hora máquina
EXCAVADORAS KOMATSU PC 350 – 
8 COD. EX 220
65 3.3 214.5 181.78 Por hora máquina
EXCAVADORA CAT 336 D COD. EX - 
217 
65 3.3 214.5 181.78 Por hora máquina
CARGADOR FRONTAL WA 420 COD. 
CF -320 
40 3.3 132 111.86 Por hora máquina
VOLQUETES VOLVO 420 CODS. VO - 
119
30 3.3 99 83.90 Por hora máquina
VOLQUETES VOLVO 420 CODS. VO - 
121
30 3.3 99 83.90 Por hora máquina
TRACTO Y CAMABAJA MARCA 
SCANIA G 480  COD. CA - 221 
800 4.3 3440 2915.25
Por viaje según acuerdo en 





Tabla 15: Ingresos en soles desde julio a octubre del 2019 
 
No Máquina Julio Agosto Setiembre Octubre Promedio 
1 
EXCAVADORAS KOMATSU 
PC 350 – 8  COD. EX 230 
53461.4 59405.6 63077.5 53952.2 57474.2 
2 
EXCAVADORAS KOMATSU 
PC 350 – 8 COD. EX 220 
54043.1 64695.4 64313.6 58005.9 60264.5 
3 
EXCAVADORA CAT 336 D 
COD. EX - 217  
57260.6 60423.6 63895.6 52661.6 58560.3 
4 
CARGADOR FRONTAL WA 
420 COD. CF -320  
10515.254 5369.4915 7830.5085 10627.119 8585.6 
5 
VOLQUETES VOLVO 420 
CODS. VO - 119 
12333.051 5621.1864 11577.966 13004.237 10634.1 
6 
VOLQUETES VOLVO 420 
CODS. VO - 121 
10151.695 7802.5424 4698.3051 7215.2542 7466.9 
7 
TRACTO Y CAMABAJA 
MARCA SCANIA G 480  COD. 
CA - 221  
5830.5085 2915.2542 5830.5085 8745.7627 5830.5 
TOTAL 203595.6 206233.0 221224.0 204212.0 208816.2 
Fuente: elaboración propia 
 
Tabla 16: ABC de máquinas según los ingresos 
Máquina Promedio % 
% 
Acumulado 
EXCAVADORAS KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220 
60264.502 28.86% 28.86% 
EXCAVADORA CAT 336 D COD. EX - 217  58560.318 28.04% 56.90% 
EXCAVADORAS KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230 
57474.184 27.52% 84.43% 
VOLQUETES VOLVO 420 CODS. VO - 119 10634.11 5.09% 89.52% 
CARGADOR FRONTAL WA 420 COD. CF -
320  
8585.5932 4.11% 93.63% 
VOLQUETES VOLVO 420 CODS. VO - 121 7466.9492 3.58% 97.21% 
TRACTO Y CAMABAJA MARCA SCANIA G 
480  COD. CA - 221  
5830.5085 2.79% 100.00% 
TOTAL 208816.17 100.00%   







Figura 17:  ABC de las máquinas 
Fuente: elaboración propia 
 
Del análisis de Wilfredo Pareto o también conocido como la regla 80/20 se pudo 
determinar que las máquinas que generaron el mayor ingreso desde julio a 
octubre del 2019 son las máquinas excavadoras, por lo que el análisis en 
adelante serán en función a estas tres máquinas: 
 
Tabla 17: Reporte de ingreso de las tres excavadoras en soles desde julio a 
octubre del 2019: 
 
 





















Máquinas que han generado el mayor ingreso durante los meses de 
julio a octubre del 2019
Maquina Julio Agosto Setiembre Octubre Promedio
EXCAVADORAS KOMATSU PC 
350 – 8  COD. EX 230
53461.4 59405.6 63077.5 53952.2 57474.2
EXCAVADORAS KOMATSU PC 
350 – 8 COD. EX 220
54043.1 64695.4 64313.6 58005.9 60264.5
EXCAVADORA CAT 336 D 
COD. EX - 217 
57260.6 60423.6 63895.6 52661.6 58560.3
Total en soles 164765.1 184524.5 191286.7 164619.7 176299.0





Tabla 18: Reporte de gastos realizados por las tres excavadoras en soles desde  
julio a octubre del 2019. 
Detalle Jul Ago Set Oct Promedio 
Costo de  mantenimiento 
preventivo 
1098.00 2076.00 2516.00 2539.00 2057.25 
Costo por mantenimiento 
correctivo 
4361.60 6379.20 6120.00 6272.00 5783.20 
Supervisor de máquina 5796.62 2826.37 2826.37 2826.37 3568.93 
Combustible 41059.38 46085.32 47428.00 41767.56 44085.07 
Piloto Excavadora 1 6480.05 3153.37 3153.37 3153.37 3985.04 
Piloto Excavadora 2 6480.05 3153.37 3153.37 3153.37 3985.04 
Piloto Excavadora 3 6378.68 3052.00 3052.00 3052.00 3883.67 
Gerente 5855.64 2846.38 2846.38 2846.38 3598.69 
Secretaria 2008.94 1005.85 1005.85 1005.85 1256.62 
Mecánico  4893.96 2386.24 2386.24 2386.24 3013.17 
Ayudante mecánico 3547.62 1742.06 1742.06 1742.06 2193.45 
Depreciación 10188.75 10188.75 10188.75 10188.75 10188.75 
Servicios 548.78 548.78 548.78 548.78 548.78 
Total en soles 
 S/   
98,698.06  
 S/   
85,443.69  
 S/   
86,967.17  
 S/   
81,481.73  
 S/   
88,147.66  
Fuente: elaboración propia 
 
Todos los gastos se encuentran detallados en los anexos 07 al 22 
 




Fuente: elaboración propia 
 
 
Detalle Jul Ago Set Oct Promedio
Utilidad de las excavadoras en soles 65494.56 98145.00 103134.29 82803.60 87394.36






              Figura 18:  Productividad mensual 
Fuente: elaboración propia 
 
 
3.2 Propuesta de mejora en la investigación 
 
3.2.1 Fundamentación 
En la presente investigación mediante los diferentes instrumentos aplicados se 
pudo determinar que gran parte del problema se centra en la falta de una 
reacción rápida ante la ocurrencia de algún imprevisto, como la ocurrencia de 
una falla mecánica o la demora en el mantenimiento por la falta de algún 
repuesto, otra de las razones importantes que está afectando al desempeño 
operativo y eficiente de la empresa es la deficiente gestión de compras que la 
empresa maneja en cuanto a la compra de insumos, repuestos entre otros por lo 
que la presente investigación propone la implementación de una plan de gestión 
logística que permita integrar las áreas importantes de la gestión operativa de la 
empresa, por lo que la presente investigación propone mejoras en cuanto a la 
gestión de abasteciendo y control de la productos e insumos utilizados en el 
cumplimiento de sus labores diarias con la finalidad de reducir los tiempo 
muertos o de parada de máquina básicamente por la falta de algún repuesto o 

















3.2.2 Objetivo de la propuesta 
El objetivo principal de la presente investigación es lograr el incremento de la 
productividad mediante la reducción de los tiempos muertos o tiempos 
inoperativos de las máquinas que se están presentando por diversas razones 
como los tiempos inoperativos por las fallas de máquinas, tiempos inoperativos 
por la demora en la reparación por la falta de algunos repuestos e insumo que 
se utilizan en la operatividad de las máquinas. 
 
3.2.3 Desarrollo de la Propuesta 
Con la finalidad de cumplir con el objetivo principal de la presente investigación 
se plantea los siguientes pasos en cuanto al desarrollo de la propuesta 
 
3.2.3.1. Propuesta elaborar un plan de gestión logística 
 
1. Definir el nuevo organigrama de la empresa 
 
 
                                           Figura 19:  Organigrama de la empresa 
















2. Establecer las funciones por puesto de trabajo 
 




- Aprobar los planes de operativos y logísticos. 
- Establecer fechas para reuniones con las demás áreas. 
- Negociar con clientes. 
- Revisar indicadores de gestión. 
- Velar por la seguridad y salud ocupacional de los trabajadores. 
- Liderar los equipos de trabajo y proyectos a ejecutar. 
- Firmar cheques bancarios. 
 
Operaciones: 
- Planificar las operaciones a realizar según contrato con los clientes 
- Calcular el tiempo requerido, así como los materiales y personal 
necesario para el cumplimiento de las obras o proyectos. 
- Supervisar el cumplimiento de las operaciones 
- Solicitar informe de operatividad de las máquinas. 
- Establecer reuniones frecuentes con los encargados de 
mantenimiento e ingeniería. 
- Monitorear los indicadores de gestión operativa. 
- Canalizar la compra de repuestos e insumos necesarios para el 
correcto funcionamiento de las operaciones. 
- Evaluar técnicamente los proyectos de ingeniería. 
- Supervisar el uso de EPP y cumplimiento de lo dispuesto en 
materia de seguridad. 
- Reportar a gerencia el avance de obras o proyectos, así como los 









- Elaborar los planes de compras anuales. 
- Programar reuniones con el personal de almacén y de compras. 
- Evaluar a los actuales proveedores y evaluar a nuevos 
proveedores. 
- Realizar el análisis comparativo entre las ofertas de los 
proveedores. 
- Visitar a nuevos proveedores. 
- Solicitar reportes de compras y de inventarios. 
- Reportar a gerencia inconveniente presentados en cuanto a la 
compra, traslado y almacenamiento de productos. 
- Reportar a gerencia resultados de indicadores de gestión logística. 
- Supervisar el estado del almacén y de los productos que llegan a 
la empresa de forma inopinada. 
- Identificar los productos críticos como repuesto. 
 
Almacenero: 
- Realizar la manipulación de descarga: desembalar, apilar y des 
paletizar las mercancías recibidas.   
- Codificar y ubicar los productos recibidos en los almacenes.  
- Recolectar, verificar y embalar los recursos a despachar.  
- Despachar los recursos a los usuarios internos de acuerdo a los 
procedimientos internos de Almacén.  
- Realizar el almacenamiento de las mercancías de acuerdo a los 
procedimientos establecidos.  
- Dar mantenimiento a las instalaciones del almacén.  
- Distribuir recursos en los frentes de trabajo.  
- Conocer y aplicar lo dispuesto en las normas de calidad, seguridad, 
salud en el trabajo y medio ambiente, así como también la 
documentación establecida por la empresa en lo relacionado a sus 
labores y controles establecidos a fin de garantizar el cumplimiento 
de las mismas.  





3. Establecer la misión y visión del área de logística 
 
Misión: 
Somos el área responsable de satisfacer las necesidades de los clientes 
internos en cuanto a tiempo, calidad, costo y en lugar de entrega correcta. 
 
Visión: 
Ser el área de mejor desempeño al finalizar el año 2020. 
 
4. Establecer los objetivos estratégicos del área de logística 
Nuestros objetivos estratégicos estarán centrados en liderar en costos, 
calidad y tiempo; para esto negociaremos y evaluaremos con nuevos 
proveedores, llevaremos un control de los insumos y materiales que en la 
empresa se utilizan durante el cumplimiento de sus funciones, 
estableceremos los puntos mínimos de reorden, evaluaremos la gestión 
mediante la aplicación de indicadores, se realizara una clasificación de 
materiales para identificar la criticidad de los mismo. 
 
5. Establecer el procedimiento de compras, almacenes y control de 
inventarios 
 
Procedimiento de compras: 
El Responsable de Compras deberá considerar invitar a cotizar sólo a 
proveedores que tengan Calificación Normal en Central de Riesgo como 
mínimo dos meses consecutivos.  
El Responsable de Compras elaborará el cuadro comparativo en un plazo 
no mayor de 10 días útiles. Se debe elaborar como máximo en dos 
oportunidades (Primera Cotización referencial y/o segunda Cotización con 
Negociación final). El cuadro comparativo debe contar con mínimo 3 
opciones que se pueden realizar a través de las siguientes alternativas: 





Cuadro Comparativo de Servicios. 
Para compras hasta 1 UIT se podrá presentar un cuadro resumen con una 
sola cotización para aprobación del solicitante. El cuadro resumen es el 
mismo formato de los cuadros comparativos con la consideración que sólo 
se presenta un proveedor. 
El jefe de obra tiene que revisar la información y determinar si es 
conforme, en caso no fuese así se procederá a la revisión de 
observaciones y consideraciones que tenga con la finalidad de reiniciar 
nuevamente el proceso y esté bien planteado. Si la revisión es conforme 
entonces se realizará la generación de requisiciones. 
Después de realizar la generación de requisiciones se creará la Orden de 
Compra y se determinará si se aprobará o rechazará, en el caso de 
rechazarse se deberá indicar en los comentarios el motivo del rechazo y 
el Responsable de Compras deberá verificar y corregir la Orden de 
Compra. El tiempo deberá ser máximo en 48 horas. 
Continuando con el procedimiento, el jefe de logística enviará la Orden de 
Compra al Proveedor la cual deberá incluir la información necesaria para 
la atención: lugar y fecha de entrega acordada, condiciones de despacho 
y recepción, y todo lo que especifique el formato. 
Se realizará el seguimiento a las Órdenes de Compra a fin de asegurar el 
cumplimiento a la fecha de entrega acordada. Asimismo, se deberá 
verificar semanalmente que las Órdenes de Compra con fecha de 
programación de entrega de la siguiente semana se encuentren 
confirmadas por los proveedores. En caso existan Órdenes de Compra 
con fecha vencida, estas, deberán ser actualizadas o anuladas. 
Para la entrega de productos se verifica la cantidad y las especificaciones 
luego se sella y firma documentos entregados por el proveedor tales 
como: guía de remisión y factura, verificando los datos correspondientes 
a Santalia S.A.C. El área de almacén deberá ubicar los materiales en las 





estén fácilmente localizables. Con la correcta ubicación de los materiales 
se puede evitar el deterioro de las mismas. 
El jefe de logística procede a provisionar la factura en el sistema para 
guardarlo y llevar un control en el formato KARDEX de todos los 
materiales que ingresan al almacén. El KARDEX se le hace entrega al jefe 
de almacén para que haga el control de las salidas y entradas de los 
materiales. El área de almacén se encarga del permiso y del correcto 
alistado de los materiales para que sean llevados a obra y alistar 
adecuadamente la cantidad requerida. El objetivo del control es que se 
podrá informar si hay material escaso. 
Cuando las compras se realizan fuera de la localidad se realiza las 
coordinaciones del medio de transporte por el cual será entregado el 
producto. Luego se verifica el producto y si es un servicio se comprueba 








                                           Figura 20: Flujograma del proceso de compras solicitante. 








                                           Figura 21: Flujograma del proceso de compras en ejecución 
















Procedimiento de almacenes: 
El procedimiento de almacenamiento se divide en tres partes, recepción, 
almacenamiento y despacho y las actividades principales que se realizan 
son: 
 
- Recibe remisión en original y dos copias del proveedor local. 
- Se verifica en la documentación. 
- Se determina el equipo, espacio físico provisional y personal que 
hará la recepción. 
- Recibe materiales del proveedor. Toma un ejemplar y verifica que 
corresponda el título, edición y autor de la obra con la remisión. 
- Verifica que la entrega se encuentre completa. 
- Cuando el producto no cumpla con las especificaciones de 
cantidad por paquete o cantidad solicitada, se regresa en el 
momento. Cuando exista errores en la información de la remisión 
se solicita su cambio. 
- Cuando el producto es conforme se alista para el acomodo. 
- Se registra la verificación realizada en la remisión o factura con un 
visto bueno. Luego se sella y firma como forma de aprobación en 
la remisión o factura. 
- Realiza un control de movimientos de lo recepcionado. 
- Se evalúa comportamiento de objetivos de calidad 
- Se generan acciones correctivas/preventivas 
- Coloca materiales en el área de almacén para su acomodo 
- Acomodar materiales en los espacios designados 
- Organizar materiales por prioridad 
- Verifica que los ejemplares se encuentren en buenas condiciones, 
en caso contrario se deberá acondicionar. 
- Registra con una marca la verificación realizada de los materiales. 
En caso de no tener la cantidad mensual que se necesita igual se 
registran. 





- Verifica que el número del pedido coincida con el número de 
documento de entrega enviado al área de logística. Si es correcto 
se registra en "Verificación de pedidos aceptados por logística" 
- Entrega copia de verificación al área de logística 
- Se realiza un documento en el cual se constata las salidas y 
entregas de los materiales. 
- También se anotará en un cuaderno las salidas y entregas 
incluyendo el día y la hora en la que se realiza, asimismo las firmas 
de las personas que participan en el proceso. 
- El documento que se había generado se entrega al área de 
logística y se queda una copia en almacén. 
- Recibe documento y revisa los datos. 
- Separa documentación por zonas de entrega. 
- Organiza rutas de entrega dando prioridad a las que tienen más 
distancias. 
- Verifica y supervisa que los materiales que se han solicitado estén 
en buen estado. 
- Registrar con una marca la verificación realizada, esta estará en el 
lado derecho del nombre del material. 
- Cuando el material es aprobado se alista de acuerdo a las 
condiciones de acomodo. 
- Sello y firma del documento que constate la entrega y salida de los 
materiales requeridos. 
- Si los materiales están en mal estado y no en las condiciones 
aceptadas se separa el producto, se registra en el formato de Retiro 
de materiales en almacén. 
- Genera gráfica de indicadores 
- Evalúa el cumplimiento de las políticas y especificaciones 
establecidas en cuanto a los materiales. 










               Figura 23: Flujograma del proceso de recepción. 











               Figura 24: Flujograma de proceso de almacenamiento 















               Figura 25: Flujograma del proceso de despacho 






Procedimiento de control de inventario: 
 
En cuanto al procedimiento de control de inventario los pasos a realizar 
son: 
 
- El almacén deberá tener actualizado en el KARDEX para 
comprobar con el resultado de los conteos de existencia física. 
- Se realiza el conteo físico. 
- El inventario deberá ser verificado. 
- Se realiza la toma de inventario 





               Figura 26: Procedimiento de control de inventario 





6. Formatos de control en la gestión logística: 
 
Tabla 20: Matriz para comparar bienes 
 


















ORDEN DE COMPRASANTALIA S.A.C. ORDEN DE COMPRA
[Dirección] FECHA





[Nombre de empresa] [Nombre]
[Contacto o Departamento] [Nombre de empresa]
[Dirección] [Dirección]
[Ciudad, Estado, postal] [Ciudad, Estado, postal]
Telefono: (000) 000-0000 [Telefono]
Fax: (000) 000-0000
TIPO DE MONEDA
ARTICULO # CANT p/u TOTAL
-                  
-                  
-                  
-                  
-                  
-                  
-                  
-                  
[42] SUBTOTAL -                  
IGV




Comentarios o instrucciones especiales





Tabla 22: Formato para evaluar a proveedor. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
Mes de Evaluación
Nombre / Razón Social del Proveedor
Numero de Recurso según lista de Recursos Criticos






Criterios a evaluar para el recurso seleccionado de la Lista de Recursos Críticos
Código Puntaje Ponderación Resultado
Subtotales 0 0
#¡DIV/0!
OBSERVACIONES:   (Ampliar detalles de los motivos por los que un proveedor desaprueba / Justificar porque no aplica un criterio / Otras Observaciones)
Puntaje Final APROBADO, si Puntaje final >= 3.5
#¡DIV/0! DESAPROBADO, si Puntaje final < 3.5
 Responsable de la Evaluación:
Cargo del Evaluador:
Proxima Evaluación:




NO APLICA En el caso que un criterio no aplique, se colocará "---" en el campo Puntaje, Ponderacion y Resultado. 
Se deberá justificar en el campo de OBSERVACIONES el porque no aplicaria el criterio . 
Ponderación de los criterios :  Los criterios E01 y E02 tendran una ponderación de 3, los demas criterios de evaluación ponderación de 1
#N/A
Firma del Responsable de la Evaluación Firma Jefe de Compras ó 
Gerente de Logística
Resultado de la Evaluación del Proveedor
#¡DIV/0!
Calificación Interpretación del criterio 




Fecha de Evaluación 
Proyecto / Gerencia
RUC del Proveedor
El Proveedor no cumple las exigencias del criterio.
El Proveedor cumple las exigencias del criterio.



















I01 Cumple con tener patrones trazables calibrados
I02 Cuenta con referencias positivas de sus clientes
I03 Visita a planta / Instalaciones del proveedor conforme
I04 Estatus conforme en sunat
I05 Estatus aceptable en informe de riesgo / deudas  (opcional)
I06 Entrega a tiempo los permisos , Licencias , y/o autorizaciones respectivas
I07 Entrega a tiempo  la poliza TREC vigente
E01
Cumple con la entrega del recurso según los requisitos detallados en la orden de 
compora o contrato
E02 Cumple  con el plazo de entrega  recurso solicitado
E03 Entrega a tiempo el certificado de Calidad /  Catra de Garantía
E04 Entrega a tiempo el certificado de calibración
E05 Entrega a tiempo la hoja de seguridad (MSDS)
E06 Entrega a tiempo  la poliza(SCTR)
E07 Entrega a tiempo el certificado de disposición de RRSS
E08
Cumple el no tener reportes de incidentes significativos ( derrames de materiales 
peligrosos, accidentes de trabajo con lesión incapacitante)  de segurida y /o medio 
ambiente durante la ejecución del servicio. Si la respuesta  es si detallar y hacer 
referencia al registro de insidentes.
E09 Loa productos que proporciona están debidamente rotulados/ etiquetados.






Tabla 24: Kardex de productos 
 
 











Cant. Cu Total Cant. Cu Total Cant. Cu Total
Kardex de productos















Pedidos entregados a tiempo: 
 
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖ó𝑑𝑜 𝑋
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑠𝑜𝑙𝑖𝑐𝑖𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖ó𝑑𝑜 𝑋






 𝑥 100% 
 
Calidad de pedidos: 
 
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 sin 𝑝𝑟𝑜𝑏𝑙𝑒𝑚𝑎𝑠
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠




 Cumplimiento en el despacho: 
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑎𝑐ℎ𝑜𝑠 𝑐𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑐ℎ𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑜𝑠







7. ABC de productos 
Tabla 25: ABC de productos 
 
 
Nro Texto breve de material May Jun Jul Ago Set Oct Total % % Acum Clase
54 Zapata 4515Q 8 11 10 2 12 8 51 2.92% 2.92% A
65 Junta freno de motor LAM360 9 8 12 15 6 50 2.86% 5.78% A
20 Niple de 90 H.I3/8 - EH.3/8 7 3 8 14 6 7 45 2.58% 8.36% A
80 Bomba de Agua 5 5 3 7 6 26 1.49% 9.85% A
49 Conexión de plástico en "Y" de 3/8 10 8 1 5 7 1 32 1.83% 11.68% A
58 Zapata 4707 12 1 9 5 5 32 1.83% 13.51% A
35 Rondana de ajuste 7 8 8 1 3 4 31 1.77% 15.28% A
96 Lente 10 1 3 2 6 9 31 1.77% 17.06% A
42 Abraz. De cincho plana 9 4 9 7 1 30 1.72% 18.78% A
43 Abraz. P/Manguera 5 6 3 5 2 8 29 1.66% 20.44% A
91 Filtro de cabina S4 8 12 2 4 3 29 1.66% 22.10% A
48 Conexión de plástico en cruz de 1/4 1 11 12 4 28 1.60% 23.70% A
51 Reten para velocidad tipo Sudisa 9 10 3 5 27 1.55% 25.24% A
59 Seguro tipo 0 para perno de 1 1/4" 8 10 4 4 26 1.49% 26.73% A
82 Caja de dirección 12 11 1 2 26 1.49% 28.22% A
32 Rodillo Cementado 9 11 5 25 1.43% 29.65% A
45 Conexión de plástico unión recta de 1/4 6 1 9 2 7 25 1.43% 31.08% A
98 M. Final delantero RH 8 5 1 4 7 25 1.43% 32.51% A
107 Trapo industrial 9 3 8 2 3 25 1.43% 33.94% A
23 Buje de rotula estriado 8 4 5 7 24 1.37% 35.32% A
69 Silicona 5 2 2 6 9 24 1.37% 36.69% A
85 Diferencial delantero 5 3 7 2 1 6 24 1.37% 38.07% A
88 Filtro de aceite 8 11 2 2 1 24 1.37% 39.44% A
75 Aceite de motor 15w40 1 3 3 6 9 22 1.26% 40.70% A
21 Aire acondicionado 8 5 7 1 21 1.20% 41.90% A
36 Seguro tipo SOMEX 7 4 2 8 21 1.20% 43.10% A
61 Resorte para acelerador 17/32" 11 2 5 1 1 20 1.14% 44.25% A
63 Diadragma tipo 24 1 6 5 2 6 20 1.14% 45.39% A
6 Soporte CAPOT LH 2 4 3 1 9 19 1.09% 46.48% A
10 Soporte goma radiador 1 11 3 1 1 2 19 1.09% 47.57% A
68 Para filtro de perno de zapata de 1 1/4 2 11 5 1 19 1.09% 48.65% A
78 Aceite hidraulico  10w 4 4 3 3 5 19 1.09% 49.74% A
89 Filtro de aire primario 1 8 6 4 19 1.09% 50.83% A
14 Amartiguador CAB.CL120 2 2 3 9 2 18 1.03% 51.86% A
28 Rodillo dirona 3 1 8 5 1 18 1.03% 52.89% A






Nro Texto breve de material May Jun Jul Ago Set Oct Total % % Acum Clase
71 Secador AD - 9 completo 5 6 5 1 1 18 1.03% 54.95% A
77 Aceite de transmision 90w 9 1 7 1 18 1.03% 55.98% A
93 Filtro secador de aire 8 1 8 1 18 1.03% 57.01% A
4 Tuerca de 5/8" - 11 3 1 9 3 1 17 0.97% 57.99% A
39 Segruo para mercedes 11 4 2 17 0.97% 58.96% A
81 Cable AW40 2 4 5 6 17 0.97% 59.93% A
86 Diferencial posterior 5 9 3 17 0.97% 60.90% A
100 M. Final posterior RH 3 3 5 2 4 17 0.97% 61.88% A
102 Polea 4 3 6 2 2 17 0.97% 62.85% A
104 Tapon de oido 7 5 4 1 17 0.97% 63.82% A
16 Bolsa de aire SUSP 2 4 4 6 16 0.92% 64.74% A
30 Rodillo galbanizado 3 2 10 1 16 0.92% 65.66% A
38 Seguro pata larga para FRUEHAUF 3 8 5 16 0.92% 66.57% A
92 Filtro de combustible 2 5 1 8 16 0.92% 67.49% A
105 Templador de faja 9 1 5 1 16 0.92% 68.40% A
5 Cierre CAPOT 5 8 2 15 0.86% 69.26% A
8 Aislador cabina COLUM. 9 5 1 15 0.86% 70.12% A
24 Buje sencillo 1 3 4 7 15 0.86% 70.98% A
73 Set para secador tipo WABCO 1 10 1 3 15 0.86% 71.84% A
83 Cardan 9 3 3 15 0.86% 72.70% A
99 M. Final posterior LH 9 5 1 15 0.86% 73.55% A
106 Traje tyvex 5 7 1 2 15 0.86% 74.41% A
13 Metal levas MB460 1 1 4 3 1 4 14 0.80% 75.21% A
25 Buje especial 2 1 1 4 3 3 14 0.80% 76.02% B
55 Zapata 4524 2 8 4 14 0.80% 76.82% B
56 Zapata 4644 8 2 3 1 14 0.80% 77.62% B
11 Soporte motor delantero 7 1 5 13 0.74% 78.36% B
22 Reductor de Gas 6 2 3 2 13 0.74% 79.11% B
50 Regulador de velocidad para manguera 3 4 6 13 0.74% 79.85% B
60 Resorte recto de 1 1/16" 6 7 13 0.74% 80.60% B
94 Grasa 4 1 5 2 1 13 0.74% 81.34% B
19 Conjunto inclinación CAPO LH 9 1 2 12 0.69% 82.03% B
31 Rodillo Tropicaliado 3 2 7 12 0.69% 82.71% B
62 Diafragma tipo 9 7 3 1 1 12 0.69% 83.40% B






Fuente: Elaboración propia 
Nro Texto breve de material May Jun Jul Ago Set Oct Total % % Acum Clase
87 Faja alternador 1 4 7 12 0.69% 84.77% B
90 Filtro de aire secundario 7 5 12 0.69% 85.46% B
17 Arandela soporte radiador 4 3 2 2 11 0.63% 86.09% B
29 Rodillo dirona Trop 7 4 11 0.63% 86.72% B
40 Abraz. De cincho esc. T/Americano 8 2 1 11 0.63% 87.35% B
57 Zapata 4705 2 2 7 11 0.63% 87.98% B
72 Cartucho para secador tipo WABCO 2 5 3 1 11 0.63% 88.61% B
103 Silicona 2 6 3 11 0.63% 89.24% B
1 Conector 4 4 1 1 10 0.57% 89.81% B
7 Tuerca de 3/8" - 16 1 4 4 1 10 0.57% 90.38% B
34 Gavilan 3 5 1 1 10 0.57% 90.96% C
66 Junta tapa punteria de motor 6 2 2 10 0.57% 91.53% C
101 Perno milimetrico SAE 1 3 6 10 0.57% 92.10% C
26 Buje doble liga 1 2 6 9 0.52% 92.62% C
52 Reten para velocidad tipo Sudisa (Negro) 3 4 2 9 0.52% 93.13% C
2 Golilla plana 3/8" 2 1 5 8 0.46% 93.59% C
27 Buje de rotula 5 3 8 0.46% 94.05% C
46 Conexión de plástico unión recta de 3/8 5 2 1 8 0.46% 94.50% C
47 Conexión de plástico en "T" 3/8 3 4 1 8 0.46% 94.96% C
37 Seguro para maza Sultana 2 4 1 7 0.40% 95.36% C
53 Reten cigüeñal de compesa K-Nork 150 3 2 2 7 0.40% 95.76% C
84 Cruceta 2 4 1 7 0.40% 96.16% C
3 Arandelas planas 1/4" 1 4 1 6 0.34% 96.51% C
44 Abraz. P/Turbo 4 2 6 0.34% 96.85% C
64 Diafragma tipo 36 2 2 2 6 0.34% 97.20% C
67 Seguro tipo 0 grueso para perno 1 1/4" 1 1 4 6 0.34% 97.54% C
74 Aceite de caja de cambios 3 1 2 6 0.34% 97.88% C
76 Aceite de retarde 2 3 1 6 0.34% 98.23% C
95 Guante 1 5 6 0.34% 98.57% C
9 Filtros 3 2 5 0.29% 98.86% C
18 Reten cigüeñal posterior 3 2 5 0.29% 99.14% C
70 Cartucho para secador de aire AD - 9 1 3 1 5 0.29% 99.43% C
33 Crucetano 155 / ALP-5155X 3 1 4 0.23% 99.66% C
97 M. Final delantero LH 2 1 3 0.17% 99.83% C
15 Vávula presión aceite 1 1 2 0.11% 99.94% C



























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































3.2.3.2. Propuesta elaborar un plan de mantenimiento 
 
CHRISMAQ 
P-MANT-01 Revisión : 001 
PROCEDIMIENTO DE 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Fecha de Vigencia : 01-10-2019 









El objetivo principal del presente plan de mantenimiento es asegurar la 
disponibilidad de las maquinas, reducir los tiempos muertos que se están 
presentado por las fallas constantes de las máquinas sumado a la 
demoran en cuanto al mantenimiento por la falta de algunos repuestos o 
insumos necesarios para la operatividad de la máquina. 
 
2. Alcance: 
Involucra a todo el personal de mantenimiento, operadores de máquinas, 




























Es el conjunto de acciones que permite conservar o restablecer un 
dispositivo, maquina, equipo y/o instalación a un estado específico en el 
que se cumple un servicio determinado 
 
Mantenimiento Preventivo: 
Es el mantenimiento planeado en base a las condiciones conocidas del 
equipo, vigilando los parámetros claves del equipo, cuyos valores se ven 
afectados por la condición de este. 
 
Disponibilidad de Equipos: 
Es el porcentaje de tiempo de buen funcionamiento del sistema, calculado 




Se establecerán las responsabilidades del personal de mantenimiento 
debido a que las responsabilidades de logística, almacén, gerencia y 
compras ya fueron detalladas en la propuesta de mejora anterior. 
 
Jefe de mantenimiento: 
 
- El jefe de mantenimiento es el responsable directo de la 
operatividad de las máquinas para esto se debe de cumplir con las 
siguientes responsabilidades: 
 
- Realizar un inventario de las máquinas, partes y componentes 
actuales que posee la empresa. 
- Elaborar el plan de mantenimiento semestral o anual. 





- Planificar los recursos necesarios para el mantenimiento 
preventivo. 
- Programar el mantenimiento preventivo. 
- Asignar el personal necesario para realizar el mantenimiento. 
- Supervisar el cumplimiento del plan de mantenimiento. 
- Monitorear los indicadores de gestión del mantenimiento. 
- Informar a Gerencia sobre casos particulares en relación a las 
máquinas. 
- Coordinar reuniones quincenales o mensuales con el personal 
mecánico y pilotos. 
- Coordinar con logística sobre la compra de repuestos. 
- Programar charlas sobre técnicas y mejoras en el mantenimiento. 
- Solicitar a logística la compra de EPP necesarios para la seguridad 
de los trabajadores. 
- Solicitar a logística la compra de insumos básico como aceites, 
grasas, trapos necesarios para el mantenimiento. 
 
Supervisor de mantenimiento: 
 
El supervisor de mantenimiento tiene responsabilidades directas sobre el 
control y ejecución del mantenimiento, sus responsabilidades son: 
 
- Supervisar la correcta ejecución del mantenimiento. 
- Solicitar almacén los materiales, repuestos e insumos, así como 
herramientas necesarias para el mantenimiento. 
- Entregar los materiales, insumos y otros a los mecánicos. 
- Llenar los registros de entrega de materiales. 
- Llenar registro de horas trabajadas, avance y tiempos de parada. 
- Archivar los registros e ingresar información a hoja de cálculo. 
- Informar a la jefatura sobre estado de la maquinara, de los 
mecánicos y de los materiales utilizados. 






5. Cronograma de actividades: 
 
El siguiente cronograma se ha establecido con la finalidad de planificar 
las actividades en relación a la elaboración del plan de mantenimiento: 
 
Tabla 26: Cronograma de actividades 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
6. Desarrollo del plan de actividades 
6.1. Inventario de máquinas 
 
Tabla 27: Inventario de máquinas. 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4
1
Realizar el inventario de
maquinas
2
Realizar ficha tecnica de
maquinaria
3
Elaborar el plan de capacitación
a pilotos.
4
Elaboración de diagramas de
flujo del proceso de
mantenimiento.
5 Diseñar los formatos de control.
6
Establecer los Indicadores de






PC 350 – 8  
 EX 230 1
EXCAVADORAS KOMATSU
PC 350 – 9
EX 219 1






 VO - 119 1
VOLQUETES VOLVO 420
CODS.
 VO - 120 1
TRACTO Y CAMABAJA
MARCA SCANIA G 480





6.2. Ficha técnica de maquinaria 
Tabla 28: Ficha técnica del  volquete. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 29: Ficha técnica del cargador frontal 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
N° 1
DATOS GENERALES             FOTOGRAFIA DEL EQUIPO
Equipo: CAMIÓN VOLQUETE







Potencia: 370cv - 275kW
Número de Cilindros: 6
Sistema de Lubricación: 36,5 litros




PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
FICHA TÉCNICA
N° 2
DATOS GENERALES             FOTOGRAFIA DEL EQUIPO
Equipo: CARGADOR FRONTAL







Potencia total: 195 Kw
Número de Cilindros: 6
Sistema Hidraúlico: 110 litros










Tabla 30: Ficha técnica de la excavadora 320 D2L 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 31: Ficha técnica de la excavadora 336 D2 LXE 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
N° 3
DATOS GENERALES             FOTOGRAFIA DEL EQUIPO
Equipo: EXCAVADORA






Motor: C7.1 ACERT Cat
Potencia: 109kW       146 hp








PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
FICHA TÉCNICA
N° 4
DATOS GENERALES             FOTOGRAFIA DEL EQUIPO
Equipo: EXCAVADORA
Codigo: EX - 217 
Marca: CATERPILLAR




Motor: C9 ACERT Cat
Potencia: 209.0kW
Flujo Hidraúlico: 562.0 l/min
Velocidad de Giro: 8.3 rpm










6.3. Plan de capacitación 
 
Tabla 32: Plan de capacitación a personal 
 
Fuente: elaboración propia 
  
Lun Mar. Mié. Jue. Vie. Lun Mar. Mié. Jue. Vie.
Seguridad Industrial





Criticidad de las 
maquinas





Gestión y reporte de 
fallas











Confiabilidad de las 
maquinas





Productividad de las 
maquinas





Total de horas 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 20
Responsable
Semana 1 Semana 2





6.5. Diagramas de flujo del proceso de mantenimiento. 
 
 
Figura 28: Proceso de planificación del mantenimiento 





































         Figura 29: Proceso de ejecución del mantenimiento 





















Figura 30: Proceso de verificación del mantenimiento 







6.6. Formatos de control. 
 






































INDICADORES Y MEDIDORES DE CABINA: Verif icar funcionamiento.
MOTORES HIDRÁULICOS DE TRASLACIÓN: Revisar si tiene ruídos anormales.
MOTOR DE ROTACIÓN: Revisar si tiene ruídos anormales.
FUNCIÓN DE VIGILANCIA: Abrir el contacto, en la pantalla del monitor debe visualizarse el 
logo CAT, temperatura del refrigerante, nivel de combustible y posición del selector de 
velocidad del motor, nivel de refrigerante, aceite del motor e hidráulico. Finalmente, horas 
OBSERVACIONES Y JUSTIFICACIONES DEL SERVICIO NO EJECUTADO:
LIMPIAPARABRISAS: Verif icar estado y funcionamiento.
SISTEMA ELÉCTRICO
BATERIAS: Revisar estado de bornes, cables.
IMPLEMENTOS
CUCHARÓN: Verif icar estado de las cuchillas y puntas del cucharón. Reemplazar de ser necesario.
PRUEBAS DEL EQUIPO EN FUNCIONAMIENTO
MOTOR: Verif icar ruídos, vibraciones, calentamiento y emisión de humos anormales.
HORÓMETRO: Verif icar lectura con el motor en marcha.
LUCES: Comprobar si funcionan correctamente.
ALARMA DE RETROCESO: Verif icar funcionamiento correcto.
CLAXON: Comprobar que el sonido pueda escucharse con el motor encendido.
MANDOS FINALES: Revisar si presenta fugas de aceite.
DEPÓSITO DE LIMPIAPARABRISAS: Verif icar nivel, llenar si es necesario.
SISTEMA HIDRÁULICO
TANQUE HIDRÁULICO: Revisar si tiene fugas o rajaduras. Revisar nivel de aceite.
CILINDROS HIDRÁULICOS: Verif icar daños, rayaduras de pistones, desgaste y ajuste de pines.
MANGUERAS HIDRÁULICAS: Verif icar si existen fugas o daños a las mangueras. 
SISTEMA DE TRANSMISIÓN / TREN DE RODAMIENTO
TREN DE RODAJE: Verif icar desgaste, pernos f lojos, fugas, rodillos, ruedas, zapatas de cadena, ruedas motrices.
CADENA DE RODAMIENTO: Verif icar ajuste. Revisar Manual de Operac. Y Mtto para regularla.
BASTIDOR: Verif icar rajaduras y deformaciones.
MANDO DE ROTACIÓN: Verif icar nivel de aceite.
MOTORES HIDRÁULICOS DE TRASLACIÓN: Revisar si tiene fugas o rajaduras.
TANQUE DE REFRIGERANTE: Revisar nivel, rellenar si es necesario.
SERVICIO A EJECUTAR
CABINA
Verif icar estado de suciedad de interior de cabina. Limpiar de ser necesario.
FILTROS DE CABINA (De aire y de re-circulación): Verif icar estado de suciedad. Limpiar o cambiar si es necesario.
Cinturón de seguridad: Verif icar buen estado y ajuste apropiado.
MOTOR
CARTER: Verif icar nivel de aceite.
TANQUE DE COMBUSTIBLE: Drenar agua y sedimentos del tanque de combustible. Realizarlo una vez por semana.
SEPARADOR DE AGUA DEL SISTEMA DE COMBUSTIBLE: Drenar.
ANTEFILTRO DE AIRE: Verif icar estado de suciedad, limpiar de ser necesario.
FILTRO DE AIRE: Revisar si en la pantalla de mensajes hay una advertencia. De ser así, dé servicio al f iltro de aire.
REGISTRO DE INSPECCIONES DIARIAS EXCAVADORA 330 LL
OBRA:






Tabla 34: Programación del mantenimiento 
 
 
250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 2250 2500 2750 3000 3250 3500 3750 4000 4250 4500 4750 5000 5250 5500 5750 6000
6250 6500 6750 7000 7250 7500 7750 8000 8250 8500 8750 9000 9250 9500 9750 10000 10250 10500 10750 11000 11250 11500 11750 12000
Cambiar filtro de aceite motor. 1 C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Cambiar filtro de combustible. 1 C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Cambiar separador de agua. 1 C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Limpiar el precolador del tanque de 
combustible.
… P P P P P P P P P P P P
Cambiar aceile motor 15W40 (7.8Gal). 2 C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Agregar refrigerante ELC el sistema de 
enfriamiento.
1 V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V
Cambiar el refrigerante ELC (8.2 Gal)-12000 
horas.
9 C
Agregar prolongador de aditivo refrigerante-
6000 horas.
1 C
Cambio de termostato. 1 C C
Cambio de empaquetadura de termostato. 1 C C
Cambio de elemento primario de aire. 1 C C C C C C C C C C C C
Cambio de elemento secundario de aire. 1 C C C C C C
Inspeccionar fajas del alternador. … I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Reemplazar las fajas del alternador. 1 C C
Limpiar el respiradero del carter del motor. … P P P P P P P P P P P P
Efectuar la calibración de válvulas. … I I I I I I I
Cambio de empaquetadura de tapa de balancines. 1 C C C C C C
Obtener muestra de aceite de motor. … R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R
Obtener muestra de refrigerante del sistema de 
enfriamiento.




















Fuente: Elaboración propia 
 
 
250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 2250 2500 2750 3000 3250 3500 3750 4000 4250 4500 4750 5000 5250 5500 5750 6000
6250 6500 6750 7000 7250 7500 7750 8000 8250 8500 8750 9000 9250 9500 9750 10000 10250 10500 10750 11000 11250 11500 11750 12000
Cambio de aceite de mandos finales SAE50(1.6 
Gal c/u).
1 C C C C
Cambio de aceite de mando de rotación 
SAE50(2.6 Gal).
1 C C C C C C C
Lubricar el engranaje de rotación. 1 L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L
Revisar el nivel de aceite de los mandos finales. … V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V
Revisar el nivel de aceite del mendo de 
rotación.
… V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V V
Obtener muestra de aceite de los mandos 
finales.
… R R R R R R R R R R R R
Obtener muestra del mando de rotación. … R R R R R R R R R R R R
Cambio del filtro hidráulico (case drain). 1 C C C C C C C
Cambio del filtro hidráulico (Pilot). 1 C C C C C C C
Cambio de elementos hidráulicos (Return). 1 C C C C C C C
Cambio de aceite hidráulico SAE10 (38,3 Gal). 8 C C C
Obtener muestra de aceite del sistema 
hidráulico.
… R R R R R R R R R R R R
Inspección de baterias, limpiar bornes, apretar 
sujetadores.
… I X X X X X
Limpiar el condensador del refrigerante. … P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P
Lubricar varillaje de las articulaciones del 
Bomm y Stick.





































Tabla 35: Repuestos más usados 
 




















1. Turbocompresor 4W90-31 1 4P-8576 3
2. Bomba aceite 438-2147 1 10R-2314 2
3. Empaquetadura Culata 8W- 2 L402-214 6
4. Anillos compresión M10- 6 P05-9490 6
5. Bobina arrancador T204- 3 F77-5641 5
6. Kit de bomba inyección E08-003 2 244-4682 5
SISTEMA HIDRAULICO
1. Kit sellos Cilindro Elevación 7M-7244 4 TH56-07 5
2. Kit de sellos Cilindro Giro PI12-41 3 10W- 6
3. Kit de sellos de Bomba H. H52-04 4 PH54- 2
4. Kit sellos Bloque Válvula S25-981 3 F20-9054 1
5. Kit de sellos Motor Giro. 69-2950R 6 H20-04M 4
6. Enfriador Aceite Hidra. N61-152 1 155-0696 5
SISTEMA TRANSMISION
1. Rodamiento eje motriz C45-07 1 221K-004 3
2. Rodamiento Tren fuerza 194-6722 3 16-5540 4
3. Kit de sellos Transmisión TR7-05 1 TR2-7 5
4. Juego Disco Embrague 6u-9722 2 Kl52-560 1
5. Juego de Cojinetes B. XT2-101 3 P24-88 5
6. Juego de Crucetas TRX 106-80T 3 7T-201 5
SISTEMA DIRECCION
1. Kit de sellos Cilindro D P075- 2 M50-07 4
2. Kit Bocinas Terminales 1068-468 6 BR40-07 2
3. Kit de Válvula Orbitrol F10-4511 1 ST7-007 1
4. Juego de Rotulas T02-96 3 F09-542 5
SISTEMA FRENOS ABS
1. Juego de Discos Freno 54-483 4 F670-201 2
2. Diafragma de Bomba F. 54-483 6 88-214 6
3. Kit de Bomba de Freno 115-581 5 P70-20 2
4. Kit de sellos Válvula BR9-567 1 1K-051 2








6.7. Indicadores de medición de la gestión. 
 
Confiabilidad: 
La confiabilidad operacional: 𝐶𝑜 
Co=MTBF/ (MTBF+MTTR) 
Donde: 
MTBF: Es el Tiempo promedio entre Fallas 
MTTR: Es el Tiempo Promedio para Reparar 




La disponibilidad Operacional: 𝐷𝑜 
𝐷0 = MUT/(MUT + MTTR) 
Donde: 
MTBF: Es el Tiempo promedio entre Fallas 
MTTR: Es el Tiempo Promedio para Reparar 













3.2.4 Estimación de la productividad después de las propuestas de 
mejoras. 
 
El cálculo de la productividad de las maquinas se realizará en función a la 
disminución de las horas de parada u horas muertas, esto quiere decir 
que a medida que se implementen las propuestas de mejora las cuales 
estén centradas en mejorar la gestión logística mejorando el 
abastecimiento de materiales e insumos así como de implementar el plan 
de mantenimiento de las máquinas, las horas muertas o de parada de las 
maquinas disminuirá y por ende la productividad de la empresa 
aumentaría debido a que se tendría un mayor ingreso, los cálculos se 
muestran a continuación. 
 
Reporte de horas de trabajo y disponibilidad de máquinas considerando 
la meta del 20%. 
 
En la matriz de planeación se estableció como meta mejora en un 20 %, 
esto quiere decir que las horas de parada por mantenimiento correctivo 
así como las horas de parada por la falta de algún insumo o repuesto 
durante las reparación  se reducirían en un 20% considerando que lo que 
reduciría las horas de parada por mantenimiento correctivo seria el plan 
de mantenimiento y las horas de parada por falta de algún insumo o 
repuesto se reduciría por la mejora en el plan de compra, teniendo en 
consideración esta explicación; también el indicador de disponibilidad se 
verá mejorado por cuanto los tiempos de trabajos eran mayores en función 
























Maquina Detalle Julio Agosto Setiembre Octubre Promedio
Horas contratadas mínimas 260 260 260 260 260
Horas reales trabajadas 297.3 331 349.3 300.2 319.45
Horas de parada por
mantenimiento preventivo
6 8 6 5 6.25
Horas de parada por
mantenimiento correctivo
10.8 16.8 5.6 11.2 11.1
Horas de parada por falta de algún
insumo u otras causas
2 0 3.6 2.4 2
Disponibilidad 95.87% 95.17% 97.43% 95.67% 96.04%
Horas contratadas mínimas 260 260 260 260 260
Horas reales trabajadas 301.64 358.68 357.58 323.62 335.38
Horas de parada por
mantenimiento preventivo
7 13.8 5 13 9.7
Horas de parada por
mantenimiento correctivo
14.96 9.68 11.92 14.08 12.66
Horas de parada por falta de algún
insumo u otras causas
2.4 1.44 3.2 4 2.76
Disponibilidad 94.56% 96.99% 95.94% 94.71% 95.55%
Horas contratadas mínimas 260 260 260 260 260
Horas reales trabajadas 319.04 340.22 353.1 309.62 330.495
Horas de parada por
mantenimiento preventivo
7 15.5 6.4 13 10.475
Horas de parada por
mantenimiento correctivo
14.32 13.68 9.76 25.84 15.9
Horas de parada por falta de algún
insumo u otras causas
4.4 1.6 5.28 6.8 4.52
Disponibilidad 94.46% 95.70% 95.91% 90.46% 94.13%
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 
– 8  COD. EX 230
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 
– 8 COD. EX 220
EXCAVADORA 
CAT 336 D COD. 






Tabla 37: Ingresos mensuales en soles 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Tabla 38: Egresos mensuales en soles 
 
 








Maquina Julio Agosto Setiembre Octubre Promedio
EXCAVADORAS KOMATSU PC 
350 – 8  COD. EX 230
54,043.09 60,169.07 63,495.64 54,570.25 58,069.51
EXCAVADORAS KOMATSU PC 
350 – 8 COD. EX 220
54,832.02 65,200.73 65,000.77 58,827.53 60,965.26
EXCAVADORA CAT 336 D COD. 
EX - 217 
57,994.98 61,845.08 64,186.40 56,282.62 60,077.27
Total en soles 166,870S/   187,215S/   192,683S/   169,680S/   179,112S/   
Detalle Jul Ago Set Oct Promedio
Costo de  mantenimiento preventivo 1098.00 2076.00 2516.00 2539.00 2057.25
Costo por mantenimiento correctivo 4361.60 6379.20 6120.00 6272.00 5783.20
Supervisor de máquina 5796.62 2826.37 2826.37 2826.37 3568.93
Combustible 41059.38 46085.32 47428.00 41767.56 44085.07
Piloto Excavadora 1 6480.05 3153.37 3153.37 3153.37 3985.04
Piloto Excavadora 2 6480.05 3153.37 3153.37 3153.37 3985.04
Piloto Excavadora 3 6378.68 3052.00 3052.00 3052.00 3883.67
Gerente 5855.64 2846.38 2846.38 2846.38 3598.69
Secretaria 2008.94 1005.85 1005.85 1005.85 1256.62
Mecanico 4893.96 2386.24 2386.24 2386.24 3013.17
Ayudante mecanico 3547.62 1742.06 1742.06 1742.06 2193.45
Depreciacion 10188.75 10188.75 10188.75 10188.75 10188.75
Sevicios 548.78 548.78 548.78 548.78 548.78






Tabla 39: Cálculo de la productividad y utilidad después de las mejoras: 
 
 




               Figura 31: Productividad económica después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Comparación de los resultados de las productividades: 
 
Productividad antes de la mejora 1.994 
 
Productividad antes de la mejora 2.045 
 
Variación % de la PV = (2.045 – 1.994) / 1.994 = 25.3 % 
  
Detalle Jul Ago Set Oct Promedio
Utilidad de las excavadoras en soles 68,172.0S/     101,771.2S/   105,715.6S/   88,198.7S/     90,964.4S/     










Jul Ago Set Oct





3.2.5.  Análisis beneficio/costo de la propuesta 
Cálculo el beneficio económico: 
 
Para determinar el beneficio de las mejoras se tomará como dato el resultado 
económico obtenido respecto de las variaciones de utilidades, compararemos la 
utilidad antes de la mejora vs la utilidad después de la mejora. 
 
Tabla 40: Comparación de las utilidades antes y después de las mejoras 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede observar la empresa se beneficiaría en promedio mensual la 
suma de 3570 soles y en tres meses seria la suma de: S/. 10710. 
 
Costo de las mejoras: 
El costo de la mejora fue determinado en la matriz de planeación de las mejoras, 
en el cual se estimó que el costo total de todas las mejoras siria el monto de S/. 
8000 soles, dicho monto se tomó para determinar nuestro indicador de beneficio 
costo. 
  
Detalle Jul Ago Set Oct Promedio
Utilidad de las excavadoras antes de las 
mejoras
65,494.6S/     98,145.0S/     103,134.3S/   82,803.6S/     87,394.4S/     
Utilidad de las excavadoras despues de 
las mejoras
68,172.0S/     101,771.2S/   105,715.6S/   88,198.7S/     90,964.4S/     





Tabla 41: Costo de las propuestas de mejora: 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En base a los resultados obtenidos de beneficios y costo de las mejoras el 
indicador de beneficio costo es: 
 
B / C = S/. 10710 / S/. 8000 = 1.34 
 
Con lo que nos estaría indicando que por cado solo invertido en todas las 




Definir nuevo organigrama de la 
empresa.
Establecer las funciones de cada puesto 
principal
Establecer la mision, vision y objetivos 
estrategicos del area de logistica
Establecer el procedimiento de compras, 
almacenes y control de inventarios.
Diseñar formatos de control
Establecer Indicadores de control
Realizar una clasificacion ABC de 
productos
Definir el alcenace, objetivo, 
responsables 
Elaborar un cronograma de 
mantenmiento de maquinas
Total  S/       8,000.00 
Plan de 
mantenimiento
Plan de gestion 
logistica
 S/       4,500.00 








IV. DISCUSIÓN  
 
En desarrollo del capítulo III correspondiente a resultados se logró determinar 
cuáles son las causas que estarían afectando a la productividad de la empresa 
mediante la aplicación de la entrevista y encuesta a los trabajadores, dicho 
análisis y resultados cualitativos son muy similares a los realizados y obtenidos 
por el autor  Gonzales (2015), así mismo también se logró determinar cuál es la 
productividad actual de la empresa según las horas de trabajo efectivo de la 
maquinaria, llegándose a determinar que la productividad actual es de 1.99 
promedio mensual y el nivel disponibilidad de las máquinas es de 91.4 %; la 
investigación propone que para lograr incrementar la productividad de las 
maquinas es necesario implementar un plan logístico que permita controlar y 
administra correctamente los materiales de la empresa mediante la 
estandarización y mejora de los procesos de compra de selección de 
proveedores; la investigación también propone que un plan de mantenimiento 
que permita reducir las fallas frecuentes de las maquinas e incrementar la 
disponibilidad de las mismas; estas conclusiones a las que la presente 
investigación llegó son muy similares a los desarrollados por los autores como 
Espinoza (2017) quien indica que la gestión logística logró incrementa la 
productividad, la eficiencia y eficacia en la empresa San Metatron S.A.C. Se pudo 
observar en los resultados, que la gestión de compras, en la que se consideran 
las entregas a tiempo, se incrementó en un 33,29%; la gestión del almacén, en 
15,36%; la productividad, en 13,07% y finalmente, la eficiencia, en 20,3%. 
También podemos comparar los resultados que fueron obtenidos por los 
resultados del autor Henao & Sánchez (2016). En esta investigación el objetivo 
fue mejorar la productividad mediante las mejoras de los proceso de recepción, 
almacenamiento y distribución, donde se logra un aumento significativo de la 
productividad del 81% al  90%, de manera similar el autor Gómez & Guzmán 
(2016) indica que para mejorar el sistema de producción de cemento es 
necesario realizar una correcta clasificación ABC de productos y de esa forma 
mantener el control y lograr reducir costos, en nuestro caso también se propone 
la aplicación del modelo ABC de productos debido a que se han presentado 





necesarios y que no están en el almacén lo que genera mayor tiempo perdido 
perjudicando a la productividad de la empresa, este problemática se mejoraría 
identificando que productos son los que tiene mayor rotación ya sea por su 
consumo o su compra y mantener un nivel adecuado de productos en el stock la 
regla seria que para los productos de clase A se tendía un mayor stock que para 







En la investigación se llegó a las siguientes conclusiones: 
a. Las causas que están afectando a la productividad de la empresa son las 
fallas de las maquinas, la demora en la compra de material, insumo y 
repuestos, no están definidos los proceso, no se clasifica a los proveedores 
y no existe un control de los materiales. 
 
b. El nivel actual de la productividad económica de la maquinaria es de 1.99 y 
la disponibilidad de las máquinas es de 91.4 % indicador que es muy por 
debajo de un mínimo esperado del 95% 
 
c. Se elaboró un plan logístico que permita integrar las operaciones que se 
realizan en cuanto a la compra de productos, al almacenamiento de producto 
al control y despacho de los mismo, para esto se establecieron función, se 
crearon formatos de control se realizó una clasificación ABC de productos 
que permita llevar un mejor control. 
 
d. Después de proponer la mejora se logró estimar que la productiva de las 
maquinas llegaría a 2.045 generando un benéfico económico de 10710 soles 
en un trimestre, periodo en el que se ha estimado realizar todas las mejoras 
en la cual se necesita un monto promedio de S/. 8000 con lo que nuestro 
indicador de beneficio costo arrojo el valor de 1.34 indicando que por cada 









a. Se recomienda asignar un personal permanente en el primer año de 
aplicación de las mejoras para asegurar el cumplimento de las propuestas 
de mejora. 
 
b. También es recomendable que la gerencia tome conciencia que las 
empresas deben de cambiar e innovar para hacer frente a la 
competitividad empresarial por eso es necesario que la Gerencia invierta 
en plan e de mejora que permitan reducir costo s y ser más competitivos 
en el mercado. 
 
c. En un mediano plazo se debe de evaluar la operatividad de las máquinas 
por especialistas de la misma marca con la finalidad de verificar el estado 
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Anexo 01: Entrevista 
 
Guía de preguntas para entrevista 
Buenas tardes queremos agradecerle el tiempo que nos ha brindado para poder 
realizar esta entrevista. Nuestro tema de tesis es “Elaborar un plan de Gestión 
Logística para incrementar la Productividad de la maquinaria de la Empresa 
CHRISMAQ – Cajamarca 2019”. También se cree que los comentarios e 
información que nos proporcionará serían muy valiosos para nuestro proyecto 
de tesis que vamos a realizar, así como tener una visión del futuro del sector.  
Nombre.                   Profesión:  
Cargo:  
Fecha de entrevista:                 Lugar:  
 
8. ¿Cuáles son los principales trabajos o proyectos que la empresa realiza? 
 
9. ¿Quiénes son sus principales clientes? 
 
10. ¿Cree Usted que en los últimos tiempos no se está cumpliendo con los 
trabajos al 100% y que los clientes nos están tan conformes?  
 
11. ¿Cuenta la empresa con un plan estratégico que le permita integrar todas 
sus funciones? 
 
12. ¿Todo su personal conoce sus funciones y es capacitado 
constantemente? 
 
13. ¿Cuál son los principales problemas que están ocurriendo en la empresa? 
 
14. ¿Por qué razón cree usted que la maquinaria de la empresa tiene un bajo 






15. ¿Considera usted que la actual gestión logística que en la empresa se 
desarrolla es eficiente? 
 
16. ¿Cuenta la empresa con proveedores calificados y comprometidos con la 
gestión empresarial? 
 
17. ¿Cree usted que el abastecimiento de los materiales y repuestos en una 
de las funciones que está afectando a la productividad de las máquinas? 
 
18. ¿Existen procedimientos definidos en cuanto a la gestión logística? 
 

























Anexo 02: Cuestionario 
 
La presente investigación tiene como objetivo elaborar un “Elaborar un plan de 
Gestión Logística para incrementar la Productividad de la maquinaria de la 
Empresa CHRISMAQ – Cajamarca 2019”; para ello, se ha realizado el presente 
cuestionario, el cual está dirigido a los operarios de la organización. Solo se pide 
unos pocos minutos de su valioso tiempo. 
Las instrucciones a seguir son las siguientes: 
1. Lea detenidamente cada una de las preguntas 
2. Responda marcando la alternativa que considere más apropiada, con una 
“x”. 
1) ¿Está de acuerdo en decir que la maquinaria de la empresa tiene un bajo 
rendimiento o baja productividad? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
2) ¿Considera que la falta de procedimientos está afectando a la 
productividad de la maquinaria? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
3) ¿Está de acuerdo en decir que los repuestos son de baja calidad? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 





a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
5) ¿Considera usted que la falta de capacitación al personal es una de las 
causas que origina la mala gestión logística? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
6) ¿Cree Usted que el mantenimiento que se realiza a las maquinas no es el 
adecuado? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
7) ¿Cree usted que la falta de organización y control en la empresa es una 
de las causas que afecta a la gestión logística? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
8) ¿Cree usted que la falta de orden y limpieza en las instalaciones afecta a 
la eficiencia laborar? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 












1-Jul 2-Jul 3-Jul 4-Jul 5-Jul 6-Jul 7-Jul 8-Jul 9-Jul 10-Jul 11-Jul 12-Jul 13-Jul 14-Jul 15-Jul 16-Jul 17-Jul 18-Jul 19-Jul 20-Jul 21-Jul 22-Jul 23-Jul 24-Jul 25-Jul 26-Jul 27-Jul 28-Jul 29-Jul 30-Jul 31-Jul
Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié.
Horas reales trabajadas 10.9 10.2 10.2 10.5 10.6 10.3 3.0 12.3 12.3 14.1 14.9 8.7 8.4 9.0 8.4 8.9 8.3 9.0 8.3 4.8 16.8 16.5 16.7 16.8 17.0 8.9 8.3 294.1




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
5.5 8 13.5
Horas de parada por 
falta de algun insumo u 
otras causas
2.5 2.5
Horas reales trabajadas 10.1 7.8 10.1 10.9 10.1 10.3 3.2 13.3 12.8 12.9 14.7 14.7 8.6 2.4 8 8.6 8.2 8.6 9 8.1 4.8 16 16.2 16.5 16.9 17 8.8 8.7 297.3




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
4.7 8 6 18.7
Horas de parada por 
falta de algun insumo u 
otras causas
3 3
Horas reales trabajadas 11.4 9.3 10.4 11.3 10.9 11 14.6 2 12.9 12.8 15.2 15 9.4 6 9.3 9.1 9.4 9.1 10 15.3 16.9 16.9 4.5 17.4 17.3 9.5 9.5 8.6 315




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
8.4 9.5 17.9
Horas de parada por 
































1-Ago 2-Ago 3-Ago 4-Ago 5-Ago 6-Ago 7-Ago 8-Ago 9-Ago 10-Ago 11-Ago 12-Ago 13-Ago 14-Ago 15-Ago 16-Ago 17-Ago 18-Ago 19-Ago 20-Ago 21-Ago 22-Ago 23-Ago 24-Ago 25-Ago 26-Ago 27-Ago 28-Ago 29-Ago 30-Ago 31-Ago
Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb.
Horas reales trabajadas 8.5 8.5 8 3.6 16.6 16.8 16.3 14.3 16.1 16.1 15.5 3.5 11 10.5 10.5 10.9 10.5 15.7 15.6 15.9 15.6 15.9 8.6 8.2 8.7 8.5 8.5 8.4 326.8




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
6 5 10 21
Horas de parada por 
falta de algun insumo u 
otras causas
0
Horas reales trabajadas 8.9 8.3 9 3.1 16.7 16.4 16.8 14.5 16.5 16.7 15.8 15.4 15.5 11.3 10.8 10.4 10.9 10.7 15.7 15.2 15.5 15.5 15.1 8.5 8 8.9 8.7 8.4 8.7 355.9




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
5.5 6.6 12.1
Horas de parada por 
falta de algun insumo u 
otras causas
1.8 1.8
Horas reales trabajadas 9.5 8.5 8.5 8.8 17.4 17.5 5.5 14.5 16.4 17.2 16.2 9.7 8.6 12.1 10.9 10.6 11.4 11.3 15.9 15.8 15.6 16.5 9.2 9 9.3 8.9 8.5 9.1 332.4




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
6.4 10.7 17.1
Horas de parada por 































1-Set 2-Set 3-Set 4-Set 5-Set 6-Set 7-Set 8-Set 9-Set 10-Set 11-Set 12-Set 13-Set 14-Set 15-Set 16-Set 17-Set 18-Set 19-Set 20-Set 21-Set 22-Set 23-Set 24-Set 25-Set 26-Set 27-Set 28-Set 29-Set 30-Set
Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun.
Horas reales trabajadas 16.2 16.5 5.4 18.4 16.3 16.3 8.3 16.2 16.8 16.6 16 16.7 16.4 4 8.2 8.3 8.4 16.9 16.6 17 16.7 16.5 16.4 9.6 12.3 347




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
3 4 7
Horas de parada por 
falta de algun insumo u 
otras causas
2.5 2 4.5
Horas reales trabajadas 16.7 16.1 15.6 18.7 16.9 17 8.8 16.9 4.3 16.6 16.1 16.2 16.2 4.6 8 8.8 8.7 8.1 8.6 16.8 16.3 17.4 5.5 16.6 16.8 9.3 12.2 353.8




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
8.6 6.3 14.9
Horas de parada por 
falta de algun insumo u 
otras causas
4 4
Horas reales trabajadas 17.3 16.9 10.8 18.7 17.2 5.3 9 16.8 11 17.5 16.8 16.5 16.5 8.5 8 9.3 9.3 8.9 9.1 17.7 16.9 18.2 12.1 3.3 17.5 9.9 12.5 351.5




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
5.4 6.8 12.2
Horas de parada por 
































1-Oct 2-Oct 3-Oct 4-Oct 5-Oct 6-Oct 7-Oct 8-Oct 9-Oct 10-Oct 11-Oct 12-Oct 13-Oct 14-Oct 15-Oct 16-Oct 17-Oct 18-Oct 19-Oct 20-Oct 21-Oct 22-Oct 23-Oct 24-Oct 25-Oct 26-Oct 27-Oct 28-Oct 29-Oct 30-Oct 31-Oct
Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue.
Horas reales trabajadas 10.1 10.3 10.7 10.9 10.4 4.9 8.1 16.8 16.4 16.5 16.4 16.4 17 16.3 16.5 16.7 8.6 8.4 8.2 8.8 8.5 8.1 10.1 10.8 10.9 296.8




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
4 10 14
Horas de parada por 
falta de algun insumo u 
otras causas
3 3
Horas reales trabajadas 11 10.2 10.7 10.8 10.4 15.1 12.4 8 6.4 16.8 16.5 16.7 17 17.3 16.9 16.2 16.9 8.7 8.7 8 4.4 8.8 8.7 10.2 10.4 10.9 11 319.1




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
8.3 9.3 17.6
Horas de parada por 
falta de algun insumo u 
otras causas
2 3 5
Horas reales trabajadas 11 10.3 10.9 11.2 11.2 7.7 8.8 4.2 17.3 17.2 17.5 17.8 17.2 16.4 17.4 9.6 8.7 4.5 7.4 9.4 8.6 12.3 10.8 11 11.3 289.7




Horas de parada por 
mantenimiento correctivo
8.1 6.6 8.2 9.4 32.3
Horas de parada por 







































20-Jul 21-Jul 22-Jul 29-Jul 30-Jul 31-Jul 11-Ago 24-Ago 25-Ago 26-Ago 31-Ago 1-Set 15-Set 16-Set 17-Set 30-Set 1-Oct 6-Oct 7-Oct 13-Oct 26-Oct 27-Oct
Sáb. Dom. Lun. Lun. Mar. Mié. Dom. Sáb. Dom. Lun. Sáb. Dom. Dom. Lun. Mar. Lun. Mar. Dom. Lun. Dom. Sáb. Dom.
Tipo de mantemiento preventivo 
realizado en horas
250 1 500 1 750 1 1000 1
Tipo de mantemiento realizado 250 1 500 750 2 1000 1 1250 1500 2
Tipo de mantemiento realizado 250 1 500 750 2 1000 1 1250 1500 2
TotalMáquina Detalle Total Total Total
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220
EXCAVADORA CAT 









1-Jul 2-Jul 3-Jul 4-Jul 5-Jul 6-Jul 7-Jul 8-Jul 9-Jul 10-Jul 11-Jul 12-Jul 13-Jul 14-Jul 15-Jul 16-Jul 17-Jul 18-Jul 19-Jul 20-Jul 21-Jul 22-Jul 23-Jul 24-Jul 25-Jul 26-Jul 27-Jul 28-Jul 29-Jul 30-Jul 31-Jul
Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié.
Costo de  
mantenimiento 
preventivo





Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 0 0 0 0 999.788 1454.24 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2454.03
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 0 0 454.449 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 454.449
TOTAL 0 0 0 0 0 0 0 1566.79 2758.69 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 366 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4691.47
Costo de  
mantenimiento 
preventivo




2340 342 673 3355
Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 854.36441 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1454.24 1090.68 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3399.28
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 545.339 0 0 545.339
TOTAL 0 3194.3644 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1796.24 1763.68 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 911.339 0 0 7665.62
Costo de  
mantenimiento 
preventivo





Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 0 0 0 0 0 1526.95 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1726.91 0 0 0 0 0 0 3253.86
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 0 0 545.339 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 454.449 0 0 0 0 0 0 999.788
TOTAL 0 0 0 0 0 0 0 0 2522.29 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 366 0 0 0 2411.36 0 0 0 0 0 0 5299.64
EXCAVADORA
S KOMATSU 




PC 350 – 8 
COD. EX 220
EXCAVADORA 
CAT 336 D 












1-Ago 2-Ago 3-Ago 4-Ago 5-Ago 6-Ago 7-Ago 8-Ago 9-Ago 10-Ago 11-Ago 12-Ago 13-Ago 14-Ago 15-Ago 16-Ago 17-Ago 18-Ago 19-Ago 20-Ago 21-Ago 22-Ago 23-Ago 24-Ago 25-Ago 26-Ago 27-Ago 28-Ago 29-Ago 30-Ago 31-Ago
Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb.
Costo de  
mantenimiento 
preventivo




1204 950 430 2584
Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 1090.68 0 0 0 0 0 0 0 0 908.898 1817.8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3817.37
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 0 0 0 2294.68 0 0 0 0 0 0 0 0 1858.9 2247.8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 448 0 0 0 0 0 0 6849.37
Costo de  
mantenimiento 
preventivo





Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 999.788 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1199.75 0 0 0 0 2199.53
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 327.203 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 327.203
TOTAL 0 0 1809.79 0 0 0 0 0 0 0 775.203 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 366 0 4059.75 0 0 0 0 7010.74
Costo de  
mantenimiento 
preventivo





Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 0 0 0 1163.39 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1945.04 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3108.43
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 363.559 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 363.559
TOTAL 0 0 0 0 0 0 1833.39 0 0 0 448 0 0 0 0 0 0 0 0 3358.6 0 0 0 0 366 0 0 0 0 0 0 6005.99
EXCAVADORA
S KOMATSU 




PC 350 – 8 
COD. EX 220
EXCAVADORA 
CAT 336 D 











1-Set 2-Set 3-Set 4-Set 5-Set 6-Set 7-Set 8-Set 9-Set 10-Set 11-Set 12-Set 13-Set 14-Set 15-Set 16-Set 17-Set 18-Set 19-Set 20-Set 21-Set 22-Set 23-Set 24-Set 25-Set 26-Set 27-Set 28-Set 29-Set 30-Set
Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun.
Costo de  
mantenimiento 
preventivo





Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 545.339 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 727.119 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1272.46
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 454.449 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 363.559 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 818.008
TOTAL 0 0 0 1719.79 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5057.12 729.559 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7506.47
Costo de  
mantenimiento 
preventivo





Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 0 0 0 0 0 0 1563.31 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1145.21 0 0 0 0 2708.52
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 727.119 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 727.119
TOTAL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3053.31 0 0 0 0 0 1802.12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1605.21 0 0 0 0 6460.64
Costo de  
mantenimiento 
preventivo





Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 0 0 0 981.61 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1236.1 0 0 0 2217.71
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 654.407 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 545.339 0 0 0 1199.75
TOTAL 0 0 0 0 0 0 1766.02 0 0 0 0 0 0 0 1075 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2301.44 0 0 0 5142.46
EXCAVADORA
S KOMATSU 




PC 350 – 8 
COD. EX 220
EXCAVADORA 
CAT 336 D 







Anexo 11: Reporte de gastos realizados por los mantenimientos y estimación de pérdidas mes de Octubre: 
 
1-Oct 2-Oct 3-Oct 4-Oct 5-Oct 6-Oct 7-Oct 8-Oct 9-Oct 10-Oct 11-Oct 12-Oct 13-Oct 14-Oct 15-Oct 16-Oct 17-Oct 18-Oct 19-Oct 20-Oct 21-Oct 22-Oct 23-Oct 24-Oct 25-Oct 26-Oct 27-Oct 28-Oct 29-Oct 30-Oct 31-Oct
Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue.
Costo de  
mantenimiento 
preventivo





Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 0 0 0 0 727.119 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1817.8 0 0 0 2544.92
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 545.339 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 545.339
TOTAL 0 0 0 0 0 1620.34 0 3027.12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3457.8 0 0 0 8105.25
Costo de  
mantenimiento 
preventivo





Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 0 0 0 0 0 0 1508.77 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1690.55 0 0 0 0 0 0 0 3199.32
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 0 0 0 363.559 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 545.339 0 0 0 0 0 0 0 908.898
TOTAL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3622.33 0 0 366 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2415.89 0 0 366 0 0 0 0 6770.22
Costo de  
mantenimiento 
preventivo




290 160 1330 190 1970
Perdida estimada por 
el mantemiento 
correctivo
0 0 0 0 0 0 0 0 1472.42 1199.75 1490.59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1708.73 0 0 0 0 0 0 0 0 5871.48
Perdida estimada por 
falta de algun insumo 
u otras causas
0 0 0 0 0 0 0 0 0 908.898 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 636.229 0 0 0 0 0 0 0 0 1545.13
TOTAL 0 0 0 0 0 366 0 0 1762.42 2268.64 2820.59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2534.96 0 0 0 366 0 0 0 0 10118.6
EXCAVADORA
S KOMATSU 




PC 350 – 8 
COD. EX 220
EXCAVADORA 
CAT 336 D 






Anexo 12: Resumen por los costos de mantenimiento y estimación de pérdidas: 
 
 
Máquina Detalle Jul Ago Set Oct
Costo de  mantenimiento 
preventivo
366 448 366 1075
Costo por mantenimiento 
correctivo
1417 2584 5050 3940
Perdida estimada por el 
mantemiento correctivo
2454.0254 3817.3729 1272.4576 2544.9153
Perdida estimada por falta de 
algun insumo u otras causas
454.44915 0 818.00847 545.33898
TOTAL 4691.4746 6849.3729 7506.4661 8105.2542
Costo de  mantenimiento 
preventivo
366 814 1075 732
Costo por mantenimiento 
correctivo
3355 3670 1950 1930
Perdida estimada por el 
mantemiento correctivo
3399.2797 2199.5339 2708.5169 3199.322
Perdida estimada por falta de 
algun insumo u otras causas
545.33898 327.20339 727.11864 908.89831
TOTAL 7665.6186 7010.7373 6460.6356 6770.2203
Costo de  mantenimiento 
preventivo
366 814 1075 732
Costo por mantenimiento 
correctivo
680 1720 650 1970
Perdida estimada por el 
mantemiento correctivo
3253.8559 3108.4322 2217.7119 5871.4831
Perdida estimada por falta de 
algun insumo u otras causas
999.78814 363.55932 1199.7458 1545.1271
TOTAL 5299.6441 6005.9915 5142.4576 10118.61
EXCAVADORA
S KOMATSU 




PC 350 – 8 
COD. EX 220
EXCAVADORA 
CAT 336 D 





























1 Gerente 3000 93 3270 6363 827.19 5535.81 572.67 6935.67 GA
2 Secretaria 1000 93 1090 2183 283.79 1899.21 196.47 2379.47 GA
3 Supervisor de operaciones 2500 93 2725 5318 691.34 4626.66 478.62 5796.62 MOI
4 Piloto Excavadora 1 2800 93 3052 5945 772.85 5172.15 535.05 6480.05 MOD
5 Piloto Excavadora 2 2800 93 3052 5945 772.85 5172.15 535.05 6480.05 MOD
6 Piloto Excavadora 3 2800 3052 5852 760.76 5091.24 526.68 6378.68 MOD
7 Piloto Cargado Frontal 1 2500 93 2725 5318 691.34 4626.66 478.62 5796.62 MOD
8 Piloto Volquete 1 2300 93 2507 4900 637.00 4263.00 441.00 5341.00 MOD
9 Piloto Volquete 2 2300 2507 4807 624.91 4182.09 432.63 5239.63 MOD
10 Piloto de camabaja 2000 2180 4180 543.40 3636.60 376.20 4556.20 MOD
11 Mecanico 2500 93 2725 5318 691.34 4626.66 478.62 5796.62 MOD
































1 Gerente 3000 93 3093 402.09 2690.91 278.37 3371.37 GA
2 Secretaria 1000 93 1093 142.09 950.91 98.37 1191.37 GA
3 Supervisor de operaciones 2500 93 2593 337.09 2255.91 233.37 2826.37 MOI
4 Piloto Excavadora 1 2800 93 2893 376.09 2516.91 260.37 3153.37 MOD
5 Piloto Excavadora 2 2800 93 2893 376.09 2516.91 260.37 3153.37 MOD
6 Piloto Excavadora 3 2800 2800 364.00 2436.00 252.00 3052.00 MOD
7 Piloto Cargado Frontal 1 2500 93 2593 337.09 2255.91 233.37 2826.37 MOD
8 Piloto Volquete 1 2300 93 2393 311.09 2081.91 215.37 2608.37 MOD
9 Piloto Volquete 2 2300 2300 299.00 2001.00 207.00 2507.00 MOD
10 Piloto de camabaja 2000 2000 260.00 1740.00 180.00 2180.00 MOD
11 Mecanico 2500 93 2593 337.09 2255.91 233.37 2826.37 MOD
































1 Gerente 3000 93 3093 402.09 2690.91 278.37 3371.37 GA
2 Secretaria 1000 93 1093 142.09 950.91 98.37 1191.37 GA
3 Supervisor de operaciones 2500 93 2593 337.09 2255.91 233.37 2826.37 MOI
4 Piloto Excavadora 1 2800 93 2893 376.09 2516.91 260.37 3153.37 MOD
5 Piloto Excavadora 2 2800 93 2893 376.09 2516.91 260.37 3153.37 MOD
6 Piloto Excavadora 3 2800 2800 364.00 2436.00 252.00 3052.00 MOD
7 Piloto Cargado Frontal 1 2500 93 2593 337.09 2255.91 233.37 2826.37 MOD
8 Piloto Volquete 1 2300 93 2393 311.09 2081.91 215.37 2608.37 MOD
9 Piloto Volquete 2 2300 2300 299.00 2001.00 207.00 2507.00 MOD
10 Piloto de camabaja 2000 2000 260.00 1740.00 180.00 2180.00 MOD
11 Mecanico 2500 93 2593 337.09 2255.91 233.37 2826.37 MOD
































1 Gerente 3000 93 3093 402.09 2690.91 278.37 3371.37 GA
2 Secretaria 1000 93 1093 142.09 950.91 98.37 1191.37 GA
3 Supervisor de operaciones 2500 93 2593 337.09 2255.91 233.37 2826.37 MOI
4 Piloto Excavadora 1 2800 93 2893 376.09 2516.91 260.37 3153.37 MOD
5 Piloto Excavadora 2 2800 93 2893 376.09 2516.91 260.37 3153.37 MOD
6 Piloto Excavadora 3 2800 2800 364.00 2436.00 252.00 3052.00 MOD
7 Piloto Cargado Frontal 1 2500 93 2593 337.09 2255.91 233.37 2826.37 MOD
8 Piloto Volquete 1 2300 93 2393 311.09 2081.91 215.37 2608.37 MOD
9 Piloto Volquete 2 2300 2300 299.00 2001.00 207.00 2507.00 MOD
10 Piloto de camabaja 2000 2000 260.00 1740.00 180.00 2180.00 MOD
11 Mecanico 2500 93 2593 337.09 2255.91 233.37 2826.37 MOD

















250 500 1000 2000 6000
1 SISTEMA MOTOR 250 RIMULA R4X 15W40 Gal 35 8
2 REDUCTOR GIRO 1000 SPIRAX S4 CX 50 Gal 45 2
3 MANDO FINAL RH 1000 SPIRAX S4 CX 50 Gal 42 3
4 MANDO FINAL LH 1000 SPIRAX S4 CX 50 Gal 42 3
5 SISTEMA HIDRAULICO 2000 SPIRAX S4 CX 10W Gal 40 2
6 SISTEMA REFRIGERACION 6000 NEXO Gal 48 2
7 FILTRO DE ACEITE DE MOTOR 250 1R - 1808 Unid 28 1
8 FILTRO DE AIRE PRIMARIO 500 142 - 1339 Unid 26 1
9 FILTRO DE AIRE SECUNDARIO 1000 142 - 1404 Unid 30 1
10 FILTRO DE COMBUSTIBLE SECUNDARIO 250 1R - 0762 Unid 26 1
11 FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR 250 326 - 1644 Unid 32 1
12 FILTRO HID ELEM DE RETORNO 500 179-9806 Unid 28 1
13 FILTRO HIDRAULICO DE PILOTAJE 2000 051-8670 Unid 26 1
14 FILTRO HIDRAULICO DE DRENAJE 500 093-7521 Unid 28 1
15 KIT RESPIRADERO TANQUE HIDRAULICO 1000 Unid 55 1
16 FITRO DE A/C 1000 Unid 80 1
17 FILTRO DE CABINA 1000 Unid 120 1
































EXCAVADORAS KOMATSU PC 
350 – 8  COD. EX 230 250000 825000 20 41250 39187.50 3265.63
EXCAVADORAS KOMATSU PC 
350 – 8 COD. EX 220 250000 825000 20 41250 39187.50 3265.63
EXCAVADORA CAT 336 D 
COD. EX - 217 280000 924000 20 46200 43890.00 3657.50
CARGADOR FRONTAL WA 420 
COD. CF -320 145000 478500 15 23925 30305.00 2525.42
VOLQUETES VOLVO 420 
CODS. VO - 119 89000 293700 10 14685 27901.50 2325.13
VOLQUETES VOLVO 420 
CODS. VO - 121 89000 293700 10 14685 27901.50 2325.13
TRACTO Y CAMABAJA MARCA 
SCANIA G 480  COD. CA - 221 
115000 379500 10 18975 36052.50 3004.38
TOTAL en soles















1-Jul 2-Jul 3-Jul 4-Jul 5-Jul 6-Jul 7-Jul 8-Jul 9-Jul 10-Jul 11-Jul 12-Jul 13-Jul 14-Jul 15-Jul 16-Jul 17-Jul 18-Jul 19-Jul 20-Jul 21-Jul 22-Jul 23-Jul 24-Jul 25-Jul 26-Jul 27-Jul 28-Jul 29-Jul 30-Jul 31-Jul
Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié.
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230
Horas reales trabajadas 10.9 10.2 10.2 10.5 10.6 10.3 3.0 12.3 12.3 14.1 14.9 8.7 8.4 9.0 8.4 8.9 8.3 9.0 8.3 4.8 16.8 16.5 16.7 16.8 17.0 8.9 8.3 294.1
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220
Horas reales trabajadas 10.1 7.8 10.1 10.9 10.1 10.3 3.2 13.3 12.8 12.9 14.7 14.7 8.6 2.4 8 8.6 8.2 8.6 9 8.1 4.8 16 16.2 16.5 16.9 17 8.8 8.7 297.3
EXCAVADORA CAT 
336 D COD. EX - 217 
Horas reales trabajadas 11.4 9.3 10.4 11.3 10.9 11 14.6 2 12.9 12.8 15.2 15 9.4 6 9.3 9.1 9.4 9.1 10 15.3 16.9 16.9 4.5 17.4 17.3 9.5 9.5 8.6 315
1-Jul 2-Jul 3-Jul 4-Jul 5-Jul 6-Jul 7-Jul 8-Jul 9-Jul 10-Jul 11-Jul 12-Jul 13-Jul 14-Jul 15-Jul 16-Jul 17-Jul 18-Jul 19-Jul 20-Jul 21-Jul 22-Jul 23-Jul 24-Jul 25-Jul 26-Jul 27-Jul 28-Jul 29-Jul 30-Jul 31-Jul
Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié.
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230
4 492 460 460 474 478 465 0 135 0 555 555 636 672 393 379 406 379 402 374 406 374 217 758 744 754 758 767 0 0 402 374 13270
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220
4 456 352 456 492 456 465 0 144 600 578 582 663 663 388 108 361 388 370 388 406 365 217 722 731 744 763 767 0 0 397 393 13414
EXCAVADORA CAT 
336 D COD. EX - 217 
3.9 502 409 458 497 480 484 0 642 88 567 563 669 660 414 264 409 400 414 400 440 0 673 743 743 198 765 761 0 418 418 378 13857
TotalMáquina
Rendimiento por 
















1-Ago 2-Ago 3-Ago 4-Ago 5-Ago 6-Ago 7-Ago 8-Ago 9-Ago 10-Ago 11-Ago 12-Ago 13-Ago 14-Ago 15-Ago 16-Ago 17-Ago 18-Ago 19-Ago 20-Ago 21-Ago 22-Ago 23-Ago 24-Ago 25-Ago 26-Ago 27-Ago 28-Ago 29-Ago 30-Ago 31-Ago
Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb.
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230
Horas reales trabajadas 8.5 8.5 8 3.6 16.6 16.8 16.3 14.3 16.1 16.1 15.5 3.5 11 10.5 10.5 10.9 10.5 15.7 15.6 15.9 15.6 15.9 8.6 8.2 8.7 8.5 8.5 8.4 326.8
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220
Horas reales trabajadas 8.9 8.3 9 3.1 16.7 16.4 16.8 14.5 16.5 16.7 15.8 15.4 15.5 11.3 10.8 10.4 10.9 10.7 15.7 15.2 15.5 15.5 15.1 8.5 8 8.9 8.7 8.4 8.7 355.9
EXCAVADORA CAT 
336 D COD. EX - 217 
Horas reales trabajadas 9.5 8.5 8.5 8.8 17.4 17.5 5.5 14.5 16.4 17.2 16.2 9.7 8.6 12.1 10.9 10.6 11.4 11.3 15.9 15.8 15.6 16.5 9.2 9 9.3 8.9 8.5 9.1 332.4
1-Ago 2-Ago 3-Ago 4-Ago 5-Ago 6-Ago 7-Ago 8-Ago 9-Ago 10-Ago 11-Ago 12-Ago 13-Ago 14-Ago 15-Ago 16-Ago 17-Ago 18-Ago 19-Ago 20-Ago 21-Ago 22-Ago 23-Ago 24-Ago 25-Ago 26-Ago 27-Ago 28-Ago 29-Ago 30-Ago 31-Ago
Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb.
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230
4 384 384 361 162 749 758 735 645 726 726 0 699 158 0 496 474 474 492 474 708 704 717 704 717 0 388 370 393 384 384 379 14745
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220
4 402 374 406 140 754 740 758 654 744 754 0 713 695 699 510 487 469 492 483 708 686 699 699 681 0 384 361 402 393 379 393 16058
EXCAVADORA CAT 
336 D COD. EX - 217 
3.9 418 374 374 387 765 770 242 638 721 757 0 713 427 378 532 480 466 502 497 0 699 695 686 726 0 405 396 409 392 374 400 14623
TotalMáquina
Rendimiento por 














1-Set 2-Set 3-Set 4-Set 5-Set 6-Set 7-Set 8-Set 9-Set 10-Set 11-Set 12-Set 13-Set 14-Set 15-Set 16-Set 17-Set 18-Set 19-Set 20-Set 21-Set 22-Set 23-Set 24-Set 25-Set 26-Set 27-Set 28-Set 29-Set 30-Set
Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun.
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230
Horas reales trabajadas 16.2 16.5 5.4 18.4 16.3 16.3 8.3 16.2 16.8 16.6 16 16.7 16.4 4 8.2 8.3 8.4 16.9 16.6 17 16.7 16.5 16.4 9.6 12.3 347
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220
Horas reales trabajadas 16.7 16.1 15.6 18.7 16.9 17 8.8 16.9 4.3 16.6 16.1 16.2 16.2 4.6 8 8.8 8.7 8.1 8.6 16.8 16.3 17.4 5.5 16.6 16.8 9.3 12.2 353.8
EXCAVADORA CAT 
336 D COD. EX - 217 
Horas reales trabajadas 17.3 16.9 10.8 18.7 17.2 5.3 9 16.8 11 17.5 16.8 16.5 16.5 8.5 8 9.3 9.3 8.9 9.1 17.7 16.9 18.2 12.1 3.3 17.5 9.9 12.5 351.5
1-Set 2-Set 3-Set 4-Set 5-Set 6-Set 7-Set 8-Set 9-Set 10-Set 11-Set 12-Set 13-Set 14-Set 15-Set 16-Set 17-Set 18-Set 19-Set 20-Set 21-Set 22-Set 23-Set 24-Set 25-Set 26-Set 27-Set 28-Set 29-Set 30-Set
Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun.
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230
4 0 731 744 244 830 735 735 374 731 758 749 722 754 740 0 180 0 0 370 374 379 0 763 749 767 754 744 740 433 555 15657
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220
4 0 754 726 704 844 763 767 397 763 194 749 726 731 731 0 208 361 397 393 365 388 0 758 735 785 248 749 758 420 550 15963
EXCAVADORA CAT 
336 D COD. EX - 217 
3.9 0 761 743 475 823 757 233 396 739 484 770 739 726 726 0 374 352 409 409 392 400 0 779 743 801 532 145 770 436 550 15463
TotalMáquina
Rendimiento por 















1-Oct 2-Oct 3-Oct 4-Oct 5-Oct 6-Oct 7-Oct 8-Oct 9-Oct 10-Oct 11-Oct 12-Oct 13-Oct 14-Oct 15-Oct 16-Oct 17-Oct 18-Oct 19-Oct 20-Oct 21-Oct 22-Oct 23-Oct 24-Oct 25-Oct 26-Oct 27-Oct 28-Oct 29-Oct 30-Oct 31-Oct
Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue.
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230
Horas reales trabajadas 10.1 10.3 10.7 10.9 10.4 4.9 8.1 16.8 16.4 16.5 16.4 16.4 17 16.3 16.5 16.7 8.6 8.4 8.2 8.8 8.5 8.1 10.1 10.8 10.9 296.8
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220
Horas reales trabajadas 11 10.2 10.7 10.8 10.4 15.1 12.4 8 6.4 16.8 16.5 16.7 17 17.3 16.9 16.2 16.9 8.7 8.7 8 4.4 8.8 8.7 10.2 10.4 10.9 11 319.1
EXCAVADORA CAT 
336 D COD. EX - 217 
Horas reales trabajadas 11 10.3 10.9 11.2 11.2 7.7 8.8 4.2 17.3 17.2 17.5 17.8 17.2 16.4 17.4 9.6 8.7 4.5 7.4 9.4 8.6 12.3 10.8 11 11.3 289.7
1-Oct 2-Oct 3-Oct 4-Oct 5-Oct 6-Oct 7-Oct 8-Oct 9-Oct 10-Oct 11-Oct 12-Oct 13-Oct 14-Oct 15-Oct 16-Oct 17-Oct 18-Oct 19-Oct 20-Oct 21-Oct 22-Oct 23-Oct 24-Oct 25-Oct 26-Oct 27-Oct 28-Oct 29-Oct 30-Oct 31-Oct
Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue. Vie. Sáb. Dom. Lun. Mar. Mié. Jue.
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8  
COD. EX 230
4 456 465 483 492 469 0 0 221 365 758 740 744 0 740 740 767 735 744 754 0 388 379 370 397 384 365 0 0 456 487 492 13392
EXCAVADORAS 
KOMATSU PC 350 – 8 
COD. EX 220
4 496 460 483 487 469 0 681 559 361 289 758 744 0 754 767 781 763 731 763 0 393 393 361 199 397 393 0 460 469 492 496 14398
EXCAVADORA CAT 
336 D COD. EX - 217 
3.9 484 453 480 493 493 0 339 387 185 0 0 761 0 757 770 783 757 721 765 0 422 383 198 326 414 378 0 541 475 484 497 12744
TotalMáquina
Rendimiento por 
maquina ( Gl / hora)
TotalMáquina Detalle
